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Vorrede. 

^ Das vorliegende Werk hat zum Zwecke, dem prak- 

tischen Büchsenmacher ein nützliches Handbuch, dem 
Laien ^in Lehrbuch zu liefern, die Halbkenner von ihren 
Vorurtheilen über die Feuerwaffen zu heilen, und sonst 
zur Hebung der Gewehrfabrikation beizutragen. 
, Ich kann nicht verhehlen, dass die beschränkte 

^ Rahme dieses Buches keineswegs genügend ist, um das 
':n enorme Material, welches mir als unumgänglich zur Voll- 
ständigkeit eines derartigen Werkes erschien, zu fassen, 
und sah ich mich dadurch genöthigt alle die Eigenthüm- 
lichkeiten der Fabrikation, welche in einzelnen Werk- 
stätten so üppig wuchern, gänzlich zu ignoriren und das, 
wie ich erst später erkannte, minder zweckmässige An»- 
r- strengen des Gedächtnisses beim Leser zu unterlassen, 
und beschränkte mich auf die Mittheilung und Erklärung 
der wichtigsten Erscheinungen und Bedingungen an Ge- 
wehren und deren Konstruktion. 
Ä Das Material habe ich in diesem Werke möglichst 

übersichtlich geordnet, und zwar widme ich die ersten 
Seiten des Buches den wichtigsten Materialien, und über- 

< gehe dann sofort auf die Werkzeuge und einzelne Ar- 

< beiten, wobei ich die meiste Sorgfalt den dem Büchsen- 
l macher eigenen Werkzeugen und Arbeiten zuwende, da- 
gegen bei solchen, die auch dem Schlosser, Schmied etc- 
eigeij sind, und welche man in anderen fachlichen Abband- 
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lungen ausführlicher behandelt findet, mich nur auf eine 
kurze Erwähnung beschränke. — Auch im dritten Ab- 
schnitt des ersten Theiles habe ich mich nur auf das 
Wichtigste beschränkt, und dem Leser die durch einfache 
mechanische Vorrichtungen erreichbaren Vortheile an die 
Hand gegeben. 

Der zweite Theil ist ausschliesslich den Handfeuer- 
waffen gewidmet, und das Material so geordnet, wie die 
Arbeiten auch in einer deutschen Werkstatt vorgenom- 
men werden, so dass die ersten Arbeiten zuerst, die 
Schlussarbeiten zuletzt behandelt sind. — 

* 

Der Rohrfabrikation habe ich nur insofern die Auf- 
merksamkeit zugewendet, als mir für einen praktischen 
Büchsenmacher als wissenswerth erschien; dagegen der 
Probe der Gewehrläufe, welche bisher von deutschen 
Fachleuten unterschätzt wird, dem Verbinden der Dop- 
pelrohre und den weiteren auf den Schusseffekt Einfluss 
habenden Arbeiten gebührende Sorgfalt gewidmet. 

In dem umfangreichen Abschnitte „das System" 
suchte ich dem Leser sowohl die Vorderlader als auch 
die Hinterlader, Repetirwaffen etc. vorzuführen, um ihni 
einen Wegweiser äü weiteren Verbesserungen zu bieten. — 
Die hierzu gehörigen Abbildungen des Atlas Tafel X 
tii^ Xni veranschaulichen eine Auswahl der Gewehr- 
systemie, welche gemeinschaftlich mit der Beschreibung das 
bisher in dieser Hinsicht geleistete erkennen lässt. Der 
Raum gestattete freilich nicht, dass ich mich auf specielle 
Behandlung einzelner Systeme einlasse, wesshalb ich mir 
dasselbe für eine weitere Arbeit mehr historischen Cha- 
rakters vorbehalten habe. — Die beiden weiteren Ab- 
schnitte (das Schloss und Abzugvorrichtungen) behandeln 
ebenfalls die mechanische Konstruktion der Handfeuer- 
waffen vom technischen wie vom praktischen Standpunkte. 

Bei der Garnitur und dem Anpassen hatte ich mehr 
auf die Bestimmung einzelner Theile zu verweisen als 
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durch weitläufige Betrachtungen den Leser zu ermü- 
den. Gleichwie ich bei der Ausarbeitung der Muscheln, 
Hähne etc. bloss auf die zierliche Ausführung verwiesen 
habe, ohne die Bildungskraft des Arbeiters durch ver- 
schiedene Winke und Regeln zu schrecken, auch hier 
nur die Bildungskraft anzuspornen gesucht, wenn ich die 
Regeln der Zweckmässigkeit halber angeführt habe. 

Dem Schafte habe ich etwas melir Platz gegeben, 
und hauptsächlich die Schaftform, welche infolge fabriks- 
mässiger Erzeugung der Gewehre in letzter Zeit in Un- 
gnade bei den Grossfabrikanten gekommen ist, einer be- 
sonderen Sorgfalt gewürdigt, in der Ueberzeugung, dass 
in dieser Hinsicht keineswegs das Wort eines für den 
Export arbeitenden Fabrikanten massgebend sein kann, 
sondern nur ein praktisch erfahrener Schütze oder höch- 
stens ein für Kundschaften arbeitender Fachmann ein 
entscheidendes Wort fiiUen kann, und habe ich mich 
desswegen nicht bloss nach eigener Ueberzeugung, son- 
dern nach Berathurig mit renommirten Jägern über die- 
sen Gegenstand ausgesprochen, und auf diesem Resultate 
auch die weitere Behandlung gegründet. 

Unter Zurichten ist keineswegs alles das enthal- 
ten, was der Zurichter zu wissen und zu machen hat. 
Der Zurichter muss sowohl mit den Rohrarbeiten als auch 
mit dem Mechanismus des Gewehres betraut sein, und 
ist daher der grössere Theil seiner Arbeiten bereits im 
Vorhergehenden gehörig betont, während im Abschnitte 
Zurichten bloss das enthalten ist, was in Früherem 
nicht Platz finden konnte. 

Die Schlussarbeiten des Büchsenmachers 
konnten zwar in den ersten Theil des Werkes eingereiht 
werden, doch fand ich für besser sie erst zum Schlüsse 
anzuführen, theils wegen besserer Ueb ersichtlichkeit, 
theils auch, weil in diesen Artikeln von bereits fertigen 
Bestandtheilen die Rede ist, und diese Arbeiten nur dem 
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Bücbsenmaclier alleiü eigen sind und erst nach dem Zu- 
richten vorgenommen werden. — Dass ich hier von der 
angenommenen Regel ein wenig abweiche und die Aus- 
stattung der Gewehre nicht vor die Schlussarbeiten ge- 
setzt habe, geschieht, weil unter Ausstattung hauptsäch- 
lich von fremden Arbeiten, namentlich Graviren, Ciseli- 
ren, Schnitzen etc. gehandelt wird, und desshalb dieser 
Artikel nicht in die Reihe der Büchsenmacherarbeiten 
gestellt werden konnte. 

Unter Schuss suchte ich in möglichster Kürze auf 
alle Umstände aufmerksam zu machen, von welchen der 
Schusseffekt abhängig ist, und schlug auch hier den gol- 
denen Mittelweg zwischen Theorie und Praxis — mit 
anderen Worten zwischen Vorurtheilen und Wirklichkeit 
ein, und hielt mich streng an die Thatsachen. 

Der Atlas soll dieses Handbuch und Lehrbuch gleich- 
zeitig zu einem Modellbuch machen, wesshalb ich durch 
die Zeichnungen stets auch die bewährtesten und zweck- 
mässigsten Muster wiederzugeben bemüht war, und habe 
in jeder Hinsicht der grösstmöglichsten Uebersichtlich- 
keit und Deutlichkeit nachgestrebt und fast ausschliess- 
lich nach Originalen, und wo das nicht möglich war nach 
anerkannt guten Abbildungen und photographischen Auf- 
nahmen gezeichnet. 

Wenn eine fachliche Abhandlung ihren Zweck nicht 
verfehlen soll, so muss der Leser vorerst zum Autor ein 
Vertrauen hegen und ihn wirklich als einen Sachverstän- 
digen erkennen, der seine Sache nicht nur oberflächlich 
kennt. Ein solches Zutrauen kann meiner Ansicht nach 
nur ein Fachmann finden ; in unserem Fache selbst kom- 
men Fälle vor, welche diese Meinung rechtfertigen. Als 
Beispiel genügt wohl die Erinnerung an die „Zeitung 
für Gewehrfabrikanten und Büchsenmacher'', 
welche sich nur desshalb nicht erhalten konnte, weil sie 
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von einem Doktor redigirt war; maß verurtheilte das 
Blatt früher, als man es vor Augen bekam. — Die Büch- 
senmacher selbst haben bisher nur weniges geleistet, und 
auch das Wenige kann nicht immer als unparteiisch be* 
zeichnet werden. — Die zahlreichen von Officieren ver- 
fassten Schriften über Feuerwaffen und deren Leistung 
erfreuen sich ebenfalls keiner besonderen Beliebtheit der 
Fachleute, indem sie nicht selten so rein theoretisch sind, 
und einzelne Behauptungen so häufig an „vielleicht'* und 
„ich glaube'' sich begründen, dass der Büchsenmacher 
immer lieber beim Alten bleibt, als dass er auf Rech*- 
nung eines „vielleicht" der bei aller Weitläufigkeit ober- 
flächlichen Abhandlung riskiren wollte. — Es sind zwar 
Werke vorhanden, welche, von puren Theoretikern ver- 
fasst, doch so gewichtige Thatsachen erklären, und auch 
dem erfahrensten Fachmann so willkommene Winke dar- 
bieten, dass sie kein Büchsenmacher entbehren sollte. 
Doch wird das Zutrauen auch zu solchen Autoren durch 
minder befriedigende Werke ihrer Kollegen sehr merk- 
lich beeinträchtigt, und so finden die Namen Ploennies, 
Hentsch, Schmidt und viele andere noch immer bei 
den praktischen Fachleuten nicht die verdiente Würdigung. 

Eine Fachschrift, die auch dem minder intelligenten 
Leser nützlich sein und sowohl den Meister wie auch den 
Arbeiter belehren soll, muss im populären Style verfasst 
sein und den Anstrich einer gelehrten Abhandlung völlig 
entbehren. Namentlich darf ein solches Werk nicht mit 
algebraischen Regeln überfüllt sein und keine geometri- 
schen Aufgaben dem Leser auftischen, sondern hat der 
Verfasser, wenn er unbedingt rechnen lassen muss, sich 
stets auf die einfachsten Rechnungsformeln zu beschrän- 
ken. — Dem Autor dürfen auch die früheren Erschei- 
nungen seines Gebietes, die älteren Abhandlungen, und 
schliesslich auch die verwandten Industriezweige nicht 



unbekannt sein, wenn sein Werk nicht den Zweck ver- 
fehlen soll. 

Alles das habe ich in Erwägung gezogen, bevor ich 
Hand ans Werk legte, und traue mir nun diese Arbeit, 
welche zwar nicht alles was der Büchsenmacher kennen 
soll, doch aber alles, was ausschliesslich 'des Büchsenma- 
chers Arbeit ist, enthält, meinen Fachgenossen zu über- 
geben. 

Was die dem Büchsenmacher fremden Arbeiten an- 
belangt, welche aber doch in dieses Fach einschlagen, 
z. B. die Pulver-, Schrot-, Zündhütchenfabrikation, femer 
die Jagdrequisiten, Gewehrkasetten etc. habe ich mir für 
einen später zu erscheinenden Supplementband vorbehalten. 

Dieses Werk ist an erster Stelle der Fabrikation von 
Luxuswaffen gewidmet, und soll die deutschen Waffen- 
schmiede zu gesteigerter Strebsamkeit anspornen, mit 
welcher sie der immer zunehmenden Konkurrenz des 
Auslandes entgegentreten und dieselbe bewältigen könnten. 

Ich theile in vorliegendem Werke die Gewehrfabri- 
kation in drei Theile, und zwar die onglische, welche 
sich nicht bloss auf das dreieinige Königreich erstreckt, 
sondern auch in Belgien und Amerika vorwiegend ist; 
die französische, welche namentlich in Paris ihren Wohn- 
sitz hat, in neuerer Zeit jedoch, wegen importirten bel- 
gischen Waffen immer mehr weicht, so dass sich nur die 
französische Delikatesse, weniger aber noch die franzö- 
sische Fapon erhält. Als deutsche Waffenschmiede sind 
die Waffenschmiede eines grösseren Theiles von Europa 
anzusehen, und zwar gehören zu deutschen Waffenschmie- 
den, mit Hinsicht auf Theilung der Arbeit ausser Deutsch- 
land auch die Büchsenmacher von Oesterreich-Ungarn, 
Polen, Dänemark, Schweden, obwohl auch die Büchsen- 
macher der letztgenannten Länder immer mehr das eng- 
lische Genre annehmen. 
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Ich habe weniger auf glatt« Worte und eleganten 
Styl^ als eher auf die Objektivität der Abhandlungen ge- 
sehen. Das Werk entbehrt sowohl den sarkastischen 
Humor Gr ee nar 's als auch den einnehmenden Styl N e u - 
mann 's, jind soll sich ausschliesslich nur durch seinen 
inneren Werth die Neigung des Lesers erwerben. ^— 
Wenn ich stellenweise in ungekünstelten Worten manche 
Unsoli4itäten etwas rücksichtslos aufgedeckt und verur- 
theilt, oder manche unsinnige Vömrtheile merklieber 
kennzeichnet habe -^ das hoffe ich — wird ein vernünf* 
tiger Leser nicht als verfehlt ansehen. — Ich sachte in 
diesem Werke mein Wfesen und meine Erfahrung dem 
Leser mitzutheilen , weit entfernt, durch Vorkünstelung 
enormer Kenntnisse, verbunden mit der gewohnten Ge- 
heimnisthuerei mir oder anderen eine billige Reclame zu 
machen; ich will nützlich sein ohne den eigenen Nutzen 
zu suchen. — 

Aus bereits vorhandenen Schriften habe ich nur das 
wenigste schöpfen können, und war demnach genöthigt 
mich auf die eigene Erfahrung und Sachkenntnis und 
auf den Umgang mit hervorragenden Fachleuten, bewähr- 
ten Fachautoren und sachverständigen Schützen zu be- 
schränken; da ich ferner in wichtigeren Punkten stets 
nur nach eingehender Berathung mit anderen geschrieben 
habe, und demnach das Werk keineswegs nur meine per- 
sönlichen Ansichten bietet, sah ich mich berechtigt im 
Texte stets als „wir" vorzutreten. 



Indem ich nun diese meine erste grössere Arbeit 
der Oeffentlichkeit übergebe, empfehle ich dieselbe im 
vollen Bewusstsein meiner schwachen Kräfte einer nach- 
sichtsvollen Beurtheilung. 

Wenn dieses Werk, wie ich es sehnlichst wünsche, 
meinen Fachgenossen als nützlich sich bewährt und zur 
Hebung der einheimischen Industrie beiträgt', so bin ich 
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für die. Beschwerlichkeiten:, die ich zu bestehen hatte, 
und welche mir die Arbeit in so hohem Grade erschwer- 
ten^ vollkommen entschädigt. 

Schliesslich spreche ich allen Herren, welche mich 
in meiner Arbeit seit dem Jahre 1872 bis auf den heu- 
tigen Tag, theils durch Rath, theils durch mir zur Dis- 
position gestellte Hilfemittel unterstützten, als auch den- 
jenigen Herren, welche einzelne Bruchstücke meines Ma- 
nuskripts einer gründlichen Revision unterzogen, hiermit 
meinen gebührenden Dank ans, gleichzeitig einem weiteren 
Wohlwollen mich empfehlend und um weitere Unter- 
stützung in meinen Arbeiten bittend. — 

Prag, im April 1881. 



Friedr. Brandeis. 
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Theoretischer Theil. 



Erster Abschnitt 

Das Material. 



a. Hetalle. 

Das wichtigste Material des BüchseDmachers ist das Eisen, 
dieses schwer za verarbeitende Metall, welches aus Erzen gewonnen 
noch verschiedenen anderen Procednren unterzogen wird, bevor es 
handwerksmässig verarbeitet werden kann. Von den für Buchsen- 
macherarbeiten tanglichen Eisensorten sind namentlich anzuführen: 
das Schmiedeeisen, das hämmerbare Gusseisen and der 
Stahl. 

Das Schmiedeeisen wird durch Befreiung von chemischer ün- 
reinigkeit und durch nachfolgendes Strecken durch Hammer oder 
Walzen aus dem Roheisen erzeugt. Es zeigt immer die meiste Fe> 
stigkeit in der Richtung der ersten Streckung. Ein gutes Schmiede- 
eisen lässt sich seh weissen, kalt oder in Hitze strecken, stauchen 
und biegen, und genügt auch bei der Probe, wenn man ausser 
Scbweissung diese Behandlungen des Eisens kalt und warm vor- 
nimmt. Es hat einen hellen Bruch mit geringem Glanz oder einen 
dunkeln mit starkem Glanz; kommt im Handel in Stäben verschie- 
denen Querschnitts vor, von denen der Buchsenmacher nur das 
Quadrateisen (mit quadratischem) und das Flacheisen (mit 
länglich viereckigem Querschnitt) benützen kann; die übrigen Sorten 
des Stabeisens sind ihm gleichgültig, höchstens kann noch das 
Rundeisen einige Wichtigkeit für ihn haben*). ■— Das Schmiede- 



*) Flacbeiseii ist von 10 mm Breite und 3 mm Dicke bis zu 100 mm 
X 36 mm zu haben, Qnadrateisen von 6 mm bis 75 mm im Quadrat, Rund- 
eisen von 4 mm bis 95 mm. 
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Theoretischer Theil. 



Erster Abschuitt 

Das Material. 



a. Hetalle. 

Das wichtigste Material des BüchseDmachers ist das Eisen, 
dieses schwer za verarbeitende Metall, welches aus Erzen gewonnen 
noch verschiedenen anderen Procednren unterzogen wird, bevor es 
handwerksmässig verarbeitet werden kann. Von den für Buchsen- 
macherarbeiten tanglichen Eisensorten sind namentlich anzuführen: 
das Schmiedeeisen, das hämmerbare Gusseisen und der 
Stahl. 

Das Schmiedeeisen wird durch Befreiung von chemischer Un- 
reiuigkeit und durch nachfolgendes Strecken durch Hammer oder 
Walzen aus dem Roheisen erzengt. Es zeigt immer die meiste Fe- 
stigkeit in der Richtung der ersten Streckung. Ein gutes Schmiede- 
eisen lässt sich seh weissen, kalt oder in Hitze strecken, stauchen 
und biegen, und genügt auch bei der Probe, wenn man ausser 
Schweissung diese Behandinngen des Eisens kalt und warm vor- 
nimmt. Es hat einen hellen Bruch mit geringem Glanz oder einen 
dankein mit starkem Glanz; kommt im Handel in Stäben verschie- 
denen Querschnitts vor, von denen der Büchsenmacher nur das 
Quadrateisen (mit quadratischem) und das Placheisen (mit 
länglich viereckigem Querschnitt) benützen kann; die übrigen Sorten 
des Stabeisens sind ihm gleichgültig, höchstens kann noch das 
Rundeisen einige Wichtigkeit für ihn haben*). — Das Schmiede- 



*) Fiacheisen ist von 10 mm Breite und 3 mm Dicke bis zu 100 mm 
X 36 mm zu haben, Quadrateisen von 6 mm bis 75 mm im Quadrat, Rund- 
eisen von 4 mm bis 95 mm. 
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eisen verbindet sich zienolich leicht mit dem SaaerstofiP; bei lang- 
samer Brwärmung zeigt sich schon an seiner blanken Oberfläche 
ein Oxydüberzug in verschiedenen Farben, welche man Anlauf- 
farben nennt, nach denen man ganz genau den angenommenen 
Wärmegrad des Eisens bestimmen kann. — Die Anlauffarben er- 
scheinen in folgender Reihenfolge: 

Bei einer Erwärmung ä 200<» C. (I60<* R.) blassgelb und über- 
geht bei 212 bis 215^ G. schnell in dunkelgelb und roth, bei 230^0. 
ist die Eisenoberfläche dunkelroth, bei 300^ C. (240® R.) blau. Bei 
einer Temperatur von 375® C. (300® R.) erscheint die letzte graue 
Anlauffarbe, wonach das Eisen in die Kirschrothgluth bei 400® 0. 
übergeht. Die eigentliche Rothgluth (Vollgluth) triU bei 500®, die 
Weissgluth bei 100«® 0. ein. Bei eJeiar Hitae von 1500 bis 1600® 0. 
schmilzt das Eisen. 

Das hämmerbare Eisen kommt auch als Draht und Blech vor, 
deren Stärke nach Nummern bestimmt wird und zwar nach der 
neuesten Skala derart, dass durch die Nummer auch die Stärke in 
Zehntelmillimeter angedeutet ist, so da^s z, B. mit Nr. 2 ein Blech 
oder Draht von ^/lo mm Dicke bezeichnet wird. Nr. 10 = 1 mm, 
Nr. 40 = 4 mm, Nr. 100 = 10 mm Dicke. Von Blechen braucht 
der Büchsenmacher hauptsächlich solche zwischen 0,5 bis höchstens 
2 mm. Von den Eisen-Drahtsorten bedarf man hauptsächlich den 
Binddraht (wie die Drahtsorten von 0,5 bis l mm in den Gewehr- 
fabriken bezeichnet werden), welcher stets nur geglüht angewendet 
wird. 

Das hämmerbare Gusseisen kommt mehr bei der Marktwaare 
als bei feinen Objekten vor; ist leichter als Schmiedeeisen und ver- 
breitet beim Feilen einen auffallenden Geruch. In seiner Beschaf- 
fenheit steht es dem Schmiedeeisen ziemlich nahe, bleibt aber in 
der Leistungsfähigkeit — namentlich an Festigkeit weit hinter letz- 
terem zurück. Im Einsatz nimmt es vielmehr Kohlenstoff au als 
das Schmiedeeisen, da es bedeutend poröser ist, und wird dadurch 
spröder; um dem vorzubeugen soll man die Gussstucke stets sepa- 
rat und bei geringerer Hitze einsetzen. Man flodet es nur selteü 
in feiner Qualität, dagegen sehr oft körnig, wodurch die Bearbei- 
tung sehr erschwert wird. Ein Vortheil dieser Eisensorte besteht 
nur darin, dass man sich in einer Giesserei einzelne Gewehrtheile, 
beinahe in Form der gewünschten Ausarbeitung, in grösserer Menge 
kann anfertigen lassen, wodurch sowohl das Schmieden wie auch zum 
Theil die Kosten der Verarbeitung erspart werden. Ausser dem häm* 
merbaren Gnsseisen kommt in der Gewehrfabrikation nur selten auch 
das graue Gusseisen vor und zwar in solchen Fällen, wenn man 
einen kunstvoll ciselirten Pistolenbügel oder Pistolenkappe vermeh- 
ren will. Durch den Grauguss werden auch die feinsten Details 
der Ciselirung wiedergegeben, so dass auch ein Nachgraviren qber- 
flüssig erscheint. Der Hartguss ist jedoch wegen seiner chemischen 
Unreinigkeit so spröde, dass solche Gegenstände an Gewehren oder 
Pistolen nie mit Vortheil angewendet werden können. 

Eine wichtige Eisensorte ist der Stahl. Er wird in zwei 
Arten bereitet, und zwar entweder, dass man dem Roheisen (welchea 



ao KohleAstoff aebr reich ist) atneii Tbeii des Kohlenstoffes ent^ 
ziehte dd«r daas wao dem völlig eutkohlten £i8eu (Schmiedeeisen) 
Deoen Kohkostoff zafahrt. Je nach der Art der fiereitong, von 
weteker aaish die Qualit&t in hohem Grade abhängig ist^ anUr- 
scheidet .man vi^Ie Stahlsorten, welche für verschiedene Zwecke 
taQgiioh sind. So kiainn t. B. eine Stahlsorte , wekhe in Schlag- 
Werkzeugen sich gut bewährt, keineswegs iminer als für Schoeide- 
werkzeuge oder für Federn geeignet betrachtet werden. Der Stahl 
enthält im Allgemeinen ungefähr 93 bis 94 Procent reineji Bisens, 
1,5 bis 2 Procent Kohlenstoff, 0,1 bis 0,2 Procent Stickstoff, 2 Pro- 
cent Mangan und 0,5- Procent Siliciam. Seine Farbe ist gränlich- 
weis8, der Broch klein- oder feinkörnig, und zwar je nach der Fein- 
heit der Stahlsorte feiner oder gröber, als auch blässer oder dunkler. 
Gehärteter Stahl hat immer ein viel feineres Korn als weicher. 

Der Stahl ist auch im weichen Znstande spröder als Schmiede- 
eisen oder hämmerbarer Guss. Die wichtigste Eigenschaft des 
Stahles besteht darin, dass er glühend gemacht und plötzlich ab- 
gekühlt so hart wird, dass er Glas und Krystall etc. kritzen kann. 
Durch gelinde Erwärmung nimmt die Härte und Sprödigkeit des 
Stahls wieder ab. — Das Abhärten, d. h. die Abnahme an Härte 
und Sprödigkeit, kann immer nach den Wärmegraden, welche sich 
auch am Stahl durch Anlauffarben kennzeichnen, bestimmt werden. 
Am Stahl zeigen sich die Anlauffarben , namentlich bei feineren 
Sorten in viel schönerem Ton und Gleichmässigkeit, als am Eisen 
und zwar 

Blassgelb bei 22l<> C, 

Strohgelb „ 232<* „ 

Goldgelb „ 243« „ 

Honigbrann „ 254« „ 

porpnrne Flecken „ 266« „ 
Purpurroth „ 278« „ 

Hellblau „ 288« „ 

Himmelblau „ 293« n 

Dankelblan „ 316« ^ 

Bei 320« G. versehwinden die Farben, wonach sich abermals 
eine schwache Röthe steigt, die bald in Grau übergeht. Der Stahl 
eignet sich gehärtet, nnd mehr oder weniger abgehärtet, za allen 
Werkzengen, Federn nnd wichtigeren Konstruktionstbeilen. und ist 
daher dem Büchsenmacher noch wichtiger als Schmiedeeisen. In 
Gewehrfabriken sollen, namentlich für Federn, stets nur die besten 
Stahrlsorten gewählt werden. Das Abhärten als aneh das Anlaufen 
des Stahles w^gea Farbe, erfordert stets eine gleichmässige Ei^är- 
miing, was bei nugleicber Stärke des Gegenstandes nur schwerlich 
aia erreichen ist» Ami besten hilft man sich darch das Erwärmen 
im Metallbade ans. Daza geoügt eine Mischung von Blei nnd Zinn, 
wobei man durch verschiedene Verhältnisse den Schmelzgrad r^gu- 
liren kann. Damit die Wärme nicht über den Schmelzgrad der 
Mischung steigen kann, welcher der zum Erreichen der gewünsch- 
ten Aolauffarbe erforderlichen Wärme entsprechen mnss, muss die 
Legirnng stets nur unvollkommen geschmolzen angewendet werden, 

1* 



so zwar, dass immer noch feste Stncke am geFcfimoIsenen schwim- 
men. Wenn man nnn in derat geschmolzenes Metall einen stähler- 
nen oder eisernen Gegenstand einführt, so wird er bald einen dem 
Schmelzpunkt der Legirung gleichstehenden Wärmegrad annehmen 
und nach dem Herausnehmen ans dem Metallbade, sobald es sich 
mit der sauerstoffreichen Luft berührt, die Anlauffarben erhalten. 
So kann man bei Stahl benutzen: 



Für Vollblau .... 
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Theile Zin 
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Purpurroth . . . 
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purpurne Flecken . 
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Honigbraun . . . 


14 
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Goldgelb .... 
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Strohgelb .... 


8 






4 




Blassgelb .... 
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Das Blei, welches fast ausschliesslich zu Gewehrgeschossen 
verwendet wird, und zwar theils rein, theils mit geringer Menge 
von Zinn oder Arsenik, ist bläulichgrau, sehr weich und ziemlich 
schwer und schmilzt bei 323® 0. 

Zinn schmilzt bedeutend früher als Blei, nämlich bei 235® C. 
Seine Farbe ist mehr weiss, als die des Bleies und der Farbe des 
Silbers ziemlich nahe. Bin charakteristisches Zeichen guten Zinns 
ist das sogenannte Knistern desselben, welcher Schall sich hörbar 
macht, wenn ein Stuck Zinn hin und her nahe am Ohre gebogen 
wird. Je reiner das Knistern ist, desto reiner ist das Zinn. In 
unserem Fache wird Zinn hauptsächlich zum Löthen gebraucht. 

Das Kupfer kommt in reinem Znstande in der Gewehrfabri- 
kation fast gar nicht vor, häutiger jedoch in Legirnngen, z. B. als 
Messing, Packfong etc. 

Messing ist eine Legirung von 75 bis 80 Proc. Kupfer und 
25 bis 20 Proc. Zink, wodurch es auch blässer oder dunkler, der 
rothen Kupferfarbe sich nähernd ist. Eine Art Messing ist auch 
der bekannte Rothguss (85 Proc. Kupfer und nur 15 Proc. Zink), 
welcher jedoch keine schöne Politur annimmt und sehr bald 
schwarz wird Messing kommt in der Gewehrfabrikation meistens 
als Guss, an Jagdreqnisiten als Blech vor. Der Büchsenmacher be- 
nutzt das Messing zum Löthen oder als Guss zum Beschlag aof ordi-< 
näre. Gewehrtheile und Kasetten. Da Messing weicher als Bisen ist, 
kann es mit Vortheil zur Verminderung eines nachtheilig sein können- 
den Anschlages als Unterlage angewendet werden. — Packfong ist 
viel blässer, fast an Farbe dem Silber ähnlich, wesshalb es hänfig 
auch Neusilber, Argentan^ Weissknpfer etc. benannt wird. Ausser 
beim Löthen ersetzt es an feinen Gewehren das Messing. Bereitet 
wird es durch Znsammenschmelzen von 52 Theilen Kupfer, 22 Th. 
Nickel und 26 Th. Zink. Als Material fär Zielkörner muss Pack- 
fong dem Silber vorgezogen werden, da es nicht die Farbe ändert 
und immer blank bleibt. Die weisseste und feinste Sorte dieser 
Legirung hat den Namen Alpaka erhalten. 
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Das Gold wird io der Gewehrfabrikation nur als Mittel zur 
Yerschönerang gebraucht, indem man vom Graveur goldene Figuren 
in die Eisentbeile einlegen I§sf(t. Man nimmt es vorzüglich aus 
Münzen und gebraucht es sofort als Dukatengold oder logirt 
es vorher mit anderen Metalien, wenn man anderen Farbenton zu 
erreichen wünscht. Durch einen Zusatz von ^upfer (15 bis '25 Proc.) 
rrhält man das Gold röthlich; ein Zusatz von Silber macht das 
Gold blässer oder fast weiss. Die i^rüuen Töne werden hauptsäch- 
lich durch Kadmium hervorgerufen und liefert z. B. 750 Theile 
Gold, 166 Th. Silber und 84 Th. Kadmium ein schön grünes Gold. 
Andere grüne Töne geben 750 Theile Gold, 125 Th. Silber und 
125 Th. Kadmium oder 746 Theile Gold, 114 Tb. Silber, 97 Th. 
Kupfer und 53 Th. Kadmium. 

Bei ordinären Gewehren wird häufig zur Einlage Silber statt 
Gold gewonnen and zwar wählt man stets das von grösseren Silber- 
münzeo. Es ist etwas leichter schmelzbar als Gold, denn während 
iMNteres erst bei 1120<^G. schmilzt, läuft Silber schon bei 1000^0. 
Ausser zur Ausstattung der Gravirung', verwendete man früher das 
Silber auch als Guss zu Beschlägen und das h$ufig in merklichem 
Gewicht, 

Platinä hat eine blass stahlgrane Farbe, ist unter allen Me- 
tallen das schwerste und am schwersten schmelzbar, indem es erst 
in einer Hitze von 1800^ G. flüssig zn werden beginnt. In der 
Gewehrfabrikation wurde es früher bei Vorderladern zu Luftlöchern 
verwendet. 

Die Melalle werden theils durch Schmelzung und Eingiessen 
in Formen, theils durch Schmieden in beliebige Form gebracht, 
wonach die weitere Ausarbeitung durch Schneide Werkzeuge und 
durch das Schleifen verrichtet wird. 

Die Arbeit des Metaltgiessens ist dem Büchsenmacher fremd, 
dagegen soll er stets wenigstens theil weise mit dem Schmieden 
vertraut sein ; erst die weiteren Arbeiten sind als der eigentliche 
Kern der Gewehrfabrikation zu betrachten. 



b. Holis^itea. 

Von den in der Gewehrfabrikation vorkommenden Holzsorten 
ist an erster Stelle das Nussbaumholz anzuführen, welches als 
Material für Gewebrscbäfte bisher durch kein anderes übertroffen 
wurde. Es ist sehr fegt und dauerhaft, leicht und porös genug um 
den starken Aostoss beim Schusse anszuhalten, eventuell auch zu 
Termindern. Aaoh die schöne honigbraune Farbe des Nassholzes 
mit dunkleren Flammen (Fl ädern) ist als für die Gewehre zweck* 
massigste und -effektvollste za betracfa^ten. Namentlich erfreut 
sieh das Holz des unteren Stammtheiles wegen schöner Fla* 
deriing nnd bedeutenderer Festigkeit bei geringem Gewichtsunter- 
schied einer besonderen Vorliebe ^^r Büchsenmacher wie auch der 
Schützen« 



Ausser diesem braucht man ku Gewehrsch&ften aacli aasnalims- 
weise Ahorn, Birken- and Biro baumholz, höchst seiten auch 
ßschenholz, welche jedoch regelmässig za Ende der Arbeit braan 
oder schwarz gemacht werden, am den Eindruck von Nuss- oder 
Ebenholz zu machen. 

Das schwarze Ebenholz selbst eignet sich wegen grosser Sprö- 
digkeit und hohem Preis nicht zn Gewehrsch&ften und wird höchstens 
für kleine Pistolenschäfte und auch das nur selten verwendet. 

Pär Laderequisiten etc. wird meistens Nussholz, Buchsbauro- 
holz and andere harte Holzsorten gewählt. — Das weisse Bochs- 
baumholz ist unter den europäischen Holzsorten das schwerste und 
desshalb auch za Ladestöcken verwendbar. Gewöhnlich wählt man 
jedoch dazu noch schwerere Holzsorten, namentlich solche, die 
anter dem Namen Eisenholz im Handel vorkommen, und durch be- 
sondere Festigkeit und Schwere sieh auszeichnet. Wischerstöcke 
und ähnliches werden selten aus solchen Hoizsorten erzeugt und 
wählt man za diesen regelmässig Buchenholz, w«lch^ genügend 
fest, leicht und nicht sehr hart ist. 

Alle Holzsorten müssen, ehe sio verarbeitet werden, gut aus- 
getrocknet sein und ist es namentlich beim Schaftholze sehr wichtig, 
dass es immer möglichst trocken ist. Desswegeo findet man in 
Gewehrfabriken, welche vernänftig geleitet sind, oft 15 bis 20 und 
noch mehrere Jahre liegende S<;hafthö]zer. Von der Trockenheit 
des Holzes kaan man sich am leichtesten überzeugen, wenn man 
das betreffende Holzstuck mit der einen Endfläche an das Ohr hält 
und an das andere Ende mit einem Schlüssel oder dergleichea einen 
leichten Schlag giebt. Je reiner und deutlicher man den Schlag hört, 
desto weniger Wasser ist in dem Holze enthaltea, hört man den 
Schlag dumpf, so ist das Holz weuig, hört man einen leichten An- 
schlag gar. nicht, dann ist es gar nicht ausgetrocknet« Verschiedene 
Methoden zur Beschleunigung des Trocknens, namentlich das Aus- 
laugen, Auskochen etc. sind dem Holze keineswegs nachtheilig, 
sondern erhöhen noch sehr merklich den Farbenunterschied der Fla- 
derung und die Haltbarkeit des Holzes, welches sich dann auch 
unmöglich verziehen kann. 



€. Bein md Htm. 

• 

Diese Materialien nehmen an Gewehren eine untergeordnete 
Stelle ein, und ist es namentlich das Bein, weldies- der Buobseo- 
macher gar nicht zu kennen braucht. Wo doch Bein in Anwendattg 
kommt, wird regelmässig Elfenbein genommen nnd znci Soblnnse 
der Arbeit schwarz gebeizt. Gewöhnlich wird jedöth das echvarzie 
Buffelhorn gebraucht, weiches nicht kostspieliger, dagegen aber 
weniger spröde ist, als Elfenbein. Es wird hauptaächlioh au Bogei^ 
griffen an deatsohen Schäften verwendet. AuMerdem werden nnoh 
Pistoienkappen und selteber Ladestoek- und -S^zerknöpfe-aus sol* 
chem verfertigt. Bei Requisiten kommen diese Materialien häufiger vior. 



d. Kohle. 

lo Gewehrfabrikeo kommt fast ausschliesslich die Holzkohle 
zur Verwendung und kann nicht in allen FSlIen durch andere er- 
setzt werden. Beim Schmieden wird dagegen der immer billigere 
Koks gebraucht. Die Holzkohlen müssen in solche von harten 
und weicheo Holzsorten unterschieden werden. Brstere sind schwerer 
nod brennen langsamer als die letzteren, welche sehr rasch ver- 
brennen ond dessh.'ilb für andauerndes Feuer nicht gut geeignet 
sind. Die Holzkohlen müssen, wenn sie gut sein sollen, durch und 
dorch schwarz sein, auch wenn es sich um grosse StQcke handelt. 

e. 9eh 

Gin fir jeden Metallarbeiter wiehtigea Material, als flüssige 
Fette ist ea zum Schmieren der Metalltheile geeignet um sie vor 
dem Rosten zu schützen. Die Konstruktionstheile müssen ebenfalls 
mit Oel benetzt werden, wenn «sie nicht an einander reiben sollen. 
Der Meissel, Bohrer, Fräser etc. werden ebenfalls mit Oel benetzt, 
nro schlüpfriger zu sein, damit die Späne gut abgehen kdnnen, 
wodurch einer iSrwärmung des Werkzeuges ziemlich vorgebeugt 
wird. In letzterem Falle ist jedoch nur das Baumöl anwendbar, 
da z. B. Rnbsöl bald schmierig wird. Für Konstrukttonstheile, 
2, B. Gewehrschlösser, wird noch feineres Oel genommen, nament- 
lich das Aixer Oel oder chemisch reines Olivenöl (Chrono- 
meteröl). Für Holzarbeiten, namentlich um das Holz gegen Was* 
ser zu schützen, wird ausschliesslich nur Leinöl benfitzt. 



Zweiter Abschnitt. 

Werkzeuge und verschiedene Arbeiten. 



a« Wcfrkteige wtm Pesthilten. 

Schrau bstöcke. 

Das wichtigste Werkzeug aller Etsenarbeiter, also auch des 
Bttohsenmpaehihrs, ist der Schraubstock. Früher bediente man 
sieh allgeneiA' der deutschen Flasehens chraubstöcke Flg. 14, 
flf* If we>ehe jedoch durch den französischen Schraubstock 
fif. 1, Tat. ly rerdrlngt wurden, scr dass man nur noch in Suhl, 
8oFitfgen am) Weipert solche findet. Die Konstruktion de^ fran- 
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zösischen Schraubstockes ist allgemein bekannt und auch aus der 
Abbildung gut erkenntlich. Er besteht ans zwei durch ein Schar- 
nier verbundenen Armen, die oben das Maul bilden, in welches 
das Arbeitsstuck durch Anziehen der Spindelschratihe befestigt wer- 
den k^nn. Die Schraubstöcke werden in den Werkstätten stets au 
der Werkbank unbeweglich t^efestigt, die meisten Büchsenmacher 
befestigen sie jedoch so, dass sie nach Bedarf sammt der Holz- 
(^äule, an welcher der Schraubstock befestigt ist, drehen und durch 
eine Stellschraube sichern können. Dies erreicht man dadurch, dass 
man die runde Säule halb in die Werkbank eiulässt, an<ierer8«it$ 
sie durch einen eisernen Halbring halten lässt. 

Ausser den Flaschenschraubstöcken, finden gegenwärtig die Pa- 
rallelschrau bstöcke grosse Beliebtheit, deren Durchschnitt wir 
in Fig* 2) Taf. l, wiedergeben. Ihr Vortheil besteht darin, dass 
sich die Backen parallel von einander entfernen und nicht bogen- 
förmig wie bei ersteren und desshalb auch }e(\es Arbeitsstück, gros- 
ses wie kleines, stets gerade halten müi^sen Die Parallelschraub- 
Stöcke werden stets unmittelbar an die Bankplatte, selten nur 
drehbar befestigt. Es kommt häufig vor, dass man keilförmige Ar- 
beitsstücke, bearbeitet und sie daher auch im Schraubstock befe- 
stigen muss. 

Die Maullippen der gewöhnlichen Schraubstöcke sind dazu we- 
niger geeignet und versuchte man durch verschiedenartige Vorricli- 
tttogen diesem Mangel abzuhelfen, namentlich dadurch« dass man die 
eine Maulhälfte etwas drehbar machte, damit sie sich nach der Schräge 
des Gegenstandes fugen kann. In Fig. 3, Taf. I) ist ein Schraubstock- 
modell abgebildet, welchem nur der etwas hohe Preis den Zutritt in 
alle Werkstätten, wo Eisen verarbeitet wii^d, erschwert. Dieser soge- 
nannte Uni Versalschraubstock ist ganz (sammt Säule) von Eisen; 
die Backen laufen zu einander parallel und zwar in sehr merklicher 
Entfernung von einander. Der Schraubstock kann beliebig an der 
Bank gedreht und durch Anziehen einer Schraube gesichert werden, 
als auch die Backen schräg zu einander gestellt werden, um keil- 
förmige Arbeitsstucke fassen zu können. Der Kurbeiknopf dient 
hier als Spindelhölse., 

Ein spann Vorrichtungen. 

Die Schraubstöcke sind stets von Eisen, an den Maullippen 
mit Stahl bekleidet, rauh gemacht, damit das Arbeitsstuck nicht so 
leicht verschoben werden kann und uro danerhafter zu sein, gehärtet. 
Das Arbeitsstuck wird daher immer Spuren der Rauhigkeit des 
Schraubstockroanles tragen, wenn es in irgend einer Art vor sol- 
chen Eindrucken nicht geschätzt wurde. Bei Parallelschraubstöcken 
ist eine Aushilfe leicht möglich, indem man die vorg^scfaranbten 
Stahllippen abnehmen und durch messingene oder andere ersetzen 
kann. Doch wäre auch das sehr umständlich. Die Büchsenmacher 
schützen ihre feinen Arbeitsstücke vor solchen Eindrücken, durch 
die Holzkluppe (Pig, 4 u. 5, Taft I). Dieselbe besteht aus zwei, 
etwa 1 cm starken und 10 cm breiten Brettchen härteren Holzes 
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(gewöhiiiich Bocheoholz), welche an einem Ende mit Holzschraaben 
verbanden, am anderen Ende von einander abstehen, so dass, wenn 
4ie Klappe nach flg. 5 in den Schranbstock gebracht wird, das 
Arbeitsstück zwischen die Enden beider Brettchen gespannt werden 
kann. Beim Schlichten, Schmirgein und Poliren ist die Hoizklappe 
dem Bächsenmacher ebenso unentbehrlich als der Schraab«tock 
selbst. Wenn das Holz Oel einsangt, so wird es glitschend and 
kann man nicht ein Arbeitsstack verlSsslich einspannen; ein Be- 
streichen mit Kreide hilft jedoch wieder ab. Ist die Klappe an 
4em. oberen Ende verdruckt, so dass man kleine Sachen nicht 
mehr in dieselbe befestigen kann, so wird sie einfach kärzer ge^ 
schnitten und wie vorher gebraacht. 

Grössere Arbeitsstücke werden, wenn sie noch befeilt werden^, 
nicht in die Holzkluppe eingespannt, sondern kommen Spann bleche 
in Anwendung, d. h. so verbogene Messing- oder Bisenblechstucke^, 
dass sie zum Bekleiden der Mauliippen am Schraubstocke leicht 
angelegt werden können; mit diesen verwandt sind die massivem 
Spannbacken von Messing oder Blei. Ftjr kleine Gegenstande, 
z^ B. für Schrauben u. a. gebrauchen die Biiehsenmacher messingene 
Spannbleche nach Pig. €, Taf. 1, doch kommen solche auch in der 
Grösjse vor, dass sie das Schranbstockraanl der gaszen Breite nach 
bekleiden and für grosse Objekte gebraucht werden können. 

Fnr Holzarbeiten — als Gewehrschäfte^ Ladestöcke etc. — ge- 
braucht mau mit Vortheil die Schaftklnppe Vi]^. IS, Taf. I, welche 
von unten ausgeschnitten an der Spindelhnise des Schraub^tocke8 
sich ansetzt; am oberen Ende sind die ßrettcben innen mit Kork«* 
platten oder Filz bekleidet. 

Alle diese und derartige Vorrichtungen halten das Arbeitsstöck 
ebenso gerade, als wenn man es in den nackten Schraubstock ein- 
spannen wurde. Doch ist es manchmal weinsehen swerth, dass ein 
flacher Gegenstand schrSg eingespannt wird, was namentlich beim 
Abrunden und noch mehr beim Abreifen, uSmlich SchrSgfeilen der 
Umfiäche sehr willkommen 8«in miiss In solchem Falle dienen die 
Reifkloben Ng« 7, Taf. I, welcl>e aus zwei durch ein Scharnier 
verbundenen Eisenarmen bestehen, die durch eine Feder von einan- 
der gedruckt werden und beinah^ einer Holzklnppe gleich im Schraub- 
stockmaal eingeführt, znm Festhalten der Arbeit gebraucht werden 
kann. Das Maul der Reifkloben steht zum äbrigen Körper schrfig^ 
so dass ein eingespannter Gegenstand nicht gerade, sondern auch 
zum Schraubstock schräg stehen moss und zwar unter einem Winkel 
von 30 bis 60^ Wie bei der Holzkluppe und den Spannblechen 
wird auch hier das Arbeitsstack durch Zuschrauben der Schraub- 
atockspindel festgehalten und durch Aufschranben gelockert. 

Andere Werkzeuge zum Festhalten. 

Der Feilkloben Pig. S, Taf. 1^ ist in seiner Konstruktion 
einem kleinen Flaschenschraubstock ähnlich. In Gewehrfabriken 
hat man solche von 13 bis 17 cm Länge. Dieses Werkzeug kommt 
hauptsächlich beim Befeilen runder und cylindrischer Gegenstände, 
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welcbe in dasselbe wie in eineo Schraubstock befestigt werden, zur 
Verweodaog. Der Feilkloben wird dann in der linken Hand gehalten, 
das eingespannte Arbeitsstück an das imSchraabstock befestigte St eck- 
holz gestützt nnd unter entsprechender Drehung befeilt. Aussei*- 
dem dient der Feilkloben auch beim Gewindeschneiden als eine Art 
Heft. (Das erwähnte Steck holz ist ein fast wnrf ei förmiges 
Stock harten Holzes mit eingefeilten grösseren and kleineren 
Rinnen, damit in denselben stärkere und schwächere Gegenstände 
bei der Behandlang ihr Lager finden können. Die Büchsenmacher 
nehmen zu Steckhölzern regelmässig Nussbaumholz, weiches beim 
Schäften abfällt; besser ist jedoch Weissbnehenholz). 

Ausser dem Feilkloben kommen auch Stielklöbcheti ver<- 
sohiedener Art vor. Bs sind dies kleine Feilklöbchen, welche hin- 
ten in einen Stiel oder GrifF verlängert sind, f ig. M, Taf. i^ zeigt 
ein solches, welches besonders beim Erzeugen kleiner Scbraobea 
vortheilhaft ist Der Stiel ist der Länge nach durchgebohrt, so dass 
man ein Rundeisen, aus welchem die Schrauben gemacht' werden 
sollen, genau in der Längenachse des Klobens befestigen kann. 

In Gewehrfabriken, wo einzelne kleinere Schrauben massenhaft 
ereei^;t werden können, findet man die .Schraabenk löbchen in 
lif» 9, Taf. I« Sie sind dem gewöhnlichen Peilklobeo ähnlich, mit 
schmalem Maul, in dessen beide Backen ein Muttergewinde ein- 
geschnitten ist, so dass, wenn eine gleichgewindfge Schraube einge- 
spannt wird-, ihr Gewinde keineswegs beschädigt werden kann. 

Das Holzklöbchen Hg. 11, Taf. 1, ist weniger praktisch und 
den meisten Büchsenmachern auch fremd. Der ganze Körper ist 
von hartem, elastischem Holz nnd nur die Schraube von Elsen; 
ein festes Einspannen ist hier nicht leicht möglich, so das^ man 
besser fortkommt, wenn man einen gewöhnlichen Feilkloben mit 
messiageaem Spannblech benätzt. 

Andere Werkzeuge zum Halten oder Zusammendrücken der 
Arbeitsstücke, wo die Hand oder die Finger nicht ausreichen, sind 
die Zangen. Von diesen, erwähnen wir vorerst die Flachzange 
Pig* 12, Taf. I) welche dem Feinbochsenmacher in vielen Fällen fast 
unentbehrlich ist. Kohlenzangen erzeugen sich die Büchen- 
raacher am liebsten eigenhändig, meistens ans starkem Draht nnd 
in der Länge von 30 bis 40 cm. Die Betsszange fehlt anch sel- 
ten in einer Werkstatt und dient mit ihrem scharfen Maal haupt-^ 
sächlich zum Abkneifen schwacher Theile, z. B. Stiften vom Drahte 
au welchem sie erzeugt wurden. Die Zurichter wissen die Beins- 
zange anch mit besonderer Gewandtheit zuvb Nachdrehenf der 
Sehlossnüsse etc. zn gebrauchen. Ausser diesen nimmt aoch die 
Schmiedezange Vigt 12, Taf. II, nnd die Einsatzzange flg* 2S> 
Taf. II, einen wichtigen Raum ein. Die erstere ist namentlich bei 
den Fenerarbeiten unentbehrlich, da durch dieselbe das glühende 
Eisen festgehalten und gerichtet wird. Die Klammern Fig. 13, 
Taf« II, unterstützen die feste Haltung mit der Zange, so dass der 
gehaltene Gegenstand mit dieser wie im Ganzen zu sein scheint. 
Die Einsatzzange ist einer grossen leicliteo Schmied ezangep mit naek 
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anteö gekrümnftteiy Lippen äfinlich. Sie dient aasschli^filieb nar 
^um Ausw^rfeu des Eiosatzes. 

b. Vas Sehiniedeii. 

Der „Waffenschtnied'' sagte mau früher and hdrt man io 
maocben Gegenden Dentschiands, %. B. in Baiern noch dieses Wort, 
statt dem neueren ,, Büchsenmacher^', obwohl dem hentigen 
B'achseninacher das Schmieden fast völlig fremd ist; doch sollte 
er wenigstens theilwelse mit demselben betraat sein. 

Schmieden neont man die Formung des Metalles in gläh^ndem 
Zos^taode, ohne das« dabei Metallthetle abgehackt oder sonst in 
einer Art abgetrennt werden müssten. Das Schmiedeeisen wie 
auch Stahl, die wicbtigsten Materialien des Böchsenmachers, lassen 
sitcb sehr gnt schmieden, d. h. in Gltihhitse in beliebige Formen 
mit dem Hammer verarbeiten ond somit znr eigentlichen Verwen- 
tlong tu Gewebren ▼orbereiten. 

Scbmiedeesse. 

Dieselbe dient znr Erw&rmnng des tu schmiedenden Metalles, 
«das in vorliegendem Falle ohne Ausnahme Bisen resp. Stahl ist. 
Sie wird von gewöhnlichen Ziegeln an einem passenden Ort und 
gewöhnlich im besonderen Lokale (der Schmiede) wie in fig; h 
Taf. II9 im Schnitt abgebildet, aafgebant. Der ganze Herd ist 90 bis 
100 cm hoch and unten gewöhnlich gewölbt, welcher Raum für den 
Brennmaterial-Vorrath benatzt werden kann. 

An der Oberfläche hat der Herd eine Vertiefang „die Feuer- 
grabe", d^ren Wände aberall mit feuerfesten Ziegeln bekleidet 
sind. Diese Fenergrube fasst das zum Erhitzen des zu schmieden- 
den MetaUes erforderliche Kohlenqoantnm, welchem auch hier die 
znm Brennen erforderliche Luft zogefährt wird, üeber der Grube 
wird ein grosser von starkem Eisenblech verfertigter Hut angebracht, 
welcher, den vom Schmiedefeuer aufsteigenden Raach auffängt und 
in den Raachfang abfahrt. In Gewehrfabriken findet nran meistens 
^rö«8ere Herde, so zwar, dass neben der Fenergrnbe noch eine 
grössere Fläche bleibt, an weicher man den Einsatzherd anfban^n 
kann. Besser ist, wenn der ebene Herd von der eigentlichen 
Schmiedee«se durch eine Zwischenwand getheilt ist. 

Gebläse. 

Bin Brennen ohne Luft ist anelt bei de« besten Brennmaterial 
niebt JBÖglich, dagegen geht die Verbrennung nm so schneller vor 
fi^eb, wenn man mehr Lnft dem Brennstoif znfnhrl. Dem Schmiede- 
fener «wird die Laft vom Blasebalg Pig. 2, Taf. II, zagefnhrt. 
I>tr9elbe beateht aas dre^ hölzernen Böden, welche am vorderen 
Ende mit dem Biagebiagkopf zusammea-hlingen, im ab igen Umfang 
mit eii»an4er durcb LeKler verbonden sind, welches sich in Falten 
legt, wenn die Böden zasammengedräckt werden. Der mittlere 
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Boden wird ia irgend einer Art befestigt, so dass nur die äasseren 
Böden beweglich bleiben. Der nutere Bodeo wird durch ein Ge- 
wicht beständig herabgezogen, wobei er sich durch das Ventil I 
mit Luft fällt Eine Hebelvorrichtung ermöglicht dem Arbeiter 
das Heben dieses Bodeos durch Haud oder Fuss, wobei die ge- 
schöpfte Luft durch das Ventil 2 des mittleren Bodeps in den 
oberfiten Raum gepresst wird und wenn der oberste Boden. gehörig 
belastet ist, sehr gleichmässig und kräftig durch die Oeffnong im 
Blasebalgkopfe herausströmt, von welchem sie in die Feuergrube 
des Schmiedeherdes> geleitet wird. Da die AbbildoDgen fig» I u. 2, 
Taf. li, die Durchschoitte des Herdes und des Blasebalges darstel- 
len, ist die sonstige Eiurichtnng aus der Figur leicht er-sicbtUeb« 
Wegen ihrer Form werden diese Blasebälge als Spitzbälge be- 
zeichnet, ausser diesen hat man auch Parallel bälge, Gyl inder- 
bälge u. a., deren Wirkung derjenigen der ersteren ziemlich gleich ist. 

In neuerer Zeit kommen auch andere Gebläseeinrichtungen 
vor, die aus Eisen verfertigt sind und durch Triebkraft In Tbätig- 
keit gesetzt werden können. Von diesen sind namentlich das 
Roots'sche und das Gen trifugalgebläse als sehr vollkommen 
und solid anzuführen. 

Bei kleinen Fenerarbeiten bedienen sich die Buchsenmacher 
auch der Fächer, welche von Federn oder dünnen HolzspäneB 
verfertigt sind. Andere Winderzenger und die verschiedenen Löth- 
rohre kommen in Gewehrfabriken selten oder gar nicht v^or. , 

S chmiedewerk zeuge. 

Zum Hämmern, welches doch die Hauptarbeit des Schmiedens 
ist, bedarf man erstens eine feste unnachgiebige Unterlage nn^l 
zweitens den Hammer. Als Unterlage dient beim Schmieden io 
allen Fällen der Ambos, ein schwerer besonders geformter Block 
von Schmiedeeisen oder Gusseisen, dessen obt^re Fläche (Amboa- 
bahn) eine angeschweisste und gehärtete Stahlplatie bildet. MarO 
unterscheidet drei Arten Ambose und zwar englische ^Ambo^se 
{tip 3, Taf* II), welche an einer Seite ein kegeiförmiges Born 
haben, über welches die Schmiedestücke gebogen werden können i 
französische Ambose haben zu beiden Seiten solche Hörner, deren 
eines rund, das andere viereckig ist; der deutache Ambos entbehrt 
die Hörner gänzlich. Der Ambos ist um so zweckmä-ssiger je 
schwerer er ist, und kann für die Feingewehrfabrikation am besten 
ein Arobosgewicht von 150 bis 200 kg anempfohlen werden. In 
der Schmiede ruht der Ambos auf einem grossen Holzstock, der in 
den Fossboden versenkt ist^ uikd damit die Erschütterung nicht an 
das ganze Gebäude beim Schmieden ubertpagen wird, ertrt nnier 
dem Pflaster in einer Tonne mit gestampftem Saqd zu stehen kocamt. 
In kleineren Bilehsenmacherwerkstätten, wo nicht geschmiedet, son- 
dern höchstens nacbgescbmiedet wird, bedient man sich nnr kleiner 
25 bis 40 kg schwerer Ambose oder benutzen auch die Arbeiter 
Lei kleinen Arbeiten sogar nur das SchraubatockmanI als Amboa. 

Die weiteren Schmiedewerkzeuge sind die Hämmer, welche 
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aacb aasfter der Schmiede benatzt werden nnd ein allgemein be- 
kanntes Werkzeug sind. In der Gewehrfabrikaiion kommen solche 
auch nar in 50 bis &) g Gewicht vor, beim Schmieden sind die 
Hämmer von ^2 ^S ^^^^ ^^^^ ^i^ kleinsten za betrachten. Je nach 
ihrer Verwendung nnterscheidet man namentlich beim Schmieden 
verschiedene Arten von Hämmer. — Handhämmer (Fig. 4^ Taf. 11) 
sind solche Hämmer, welche beim Schmieden mit einer Hand ge- 
führt werden können, während die andere das Schmiedestuck am 
Ambos hält, ihr Gewicht ist bis zu 2,5 kg. Ngt 5, Taf. 11^ zeigt 
einen gewöhnlichen Bankhammer der Büchsenmacher. Die Häm- 
mer sind stets von £isen und an einem Stiel von Weissdorn (oder 
Bachsbaum holz) aufgesetzt, die beiden Enden des Hammerkörper.« 
sind mit Staht vorgeschweisst und ist das eine Bnde flach, wenig 
gerundet, das andere dagegen schmal nnd endet in eine abgerundete 
Kante, ßrstere Abendung wird als Ha mm erbahn, letztere als 
Finne bezeichnet. Bei gewöhnlichen Hämmern (Flg. 4 nnd ^} steht 
die Finne rechtwinklig zum Hammerstiel, bei den Kreuzschlag- 
hämmern (Hg* C| Taf. II) dagegen parallel zu demselben* Zu- 
schlag- oder Vorschlaghämmer sind 4 bis 10 kg schwer, haben 
bis 1 m langen Stiel und können nur mit beiden Händen geführt 
werden, so dass der einen Vorschlaghammer führende Arbeiter nie 
auch das Schmiedestück halten kann. Desswegen mnss der Schmied 
stets das Arbeitsstück am Ambose halten nnd richten, während ein 
oder zwei Gehilfen die Vorschlaghämmer, er selbst aber nur einen 
Handhammer führt. 

Setz h am m er werden nie zum Schlagen wie andere Hämmer 
benutzt, sondern nur an das Schmiedestück aufgesetzt nnd durch 
einen Schlag mit dem Vorschlaghammer wirkend gemacht. Die 
Setzbämmer müssen am Stiel entweder locker oder letzterer 
nachgiebig sein. Sie dienen meistens zum Ebnen der Schmiede* 
ftächen. Man unterscheidet gerade Setzhämmer (Hg.?, Taf. II) 
und schräge Setzhämmer (Flg. 8, Taf. II). Diesen ziemlich 
ähnlich ist der Kehihammer. (Fig. 9, Taf. 11), wo die Bahn des 
Setzharomers durch eine breite Pinne ersetzt ist nnd in gleicher 
Weise zum Ebnen hohler Flächen dient. 

Fig. 19, Taf. II, zeigt den Schrotm eissei, welcher zum Ab- 
hauen (Abschroten) halbfertiger Schmiedestücke von dem übris:en 
Eisen dient nnd der gleich einem Setzhammer angewendet wird. 
Die Pinne endet hier in eine Schneide. Beim Abschroten stärkerer 
Eisenstücke werden diese auch mit einer scharfen Kante unterlegt, 
nämlich mit dem Abschrot Fig. 11, Taf. IL Derselbe wird mit 
seinem viereckigen Zapfen in ein entsprechendes Loch an der Am- 
bosbahn befestigt. Dem Schrotmeissel ähnlich sind dieAnfhauer 
und Durchschlage, bei denen die Finne des Schrotmeissels durch 
eine Spitze ersetzt ist. Sie dienen zum Ausschlagen von Löchern 
in das Schmiedestück durch Austreiben eines Putzens. In der 
Gewehrfabrikation kommt der Sehmied jedoch immer mit dem 
Spitzhauer aus, der keinen Putzen austreibt, sondern nur durch 
Eindringen in das Eisen eine Vertiefung oder sogar Loch erzeugt. 
Alle diese Werkzeuge kommen auch ohne Stiel zur Anwendung. 
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Gleichwie der Schrotmeiaael mit dem A-bsohrot» kooiiDeo «oeh 
SiWeitheiiige Gesenke io ADwendong. Das eigenllicbe Geseak ist 
eilt) viereckiges SUblkl^t/xhen mit eiaem viereekigeo Zapfen zum Be- 
festigeo im Amboalocbe. An der Bahn bat das StahlklötzcbeD eine Ver« 
tiefong, gewQbnlich Rinne von entsprecbender Breite ond Tiefe. Der 
Geaenkobertheil ist ein gewöhnlicher Setzhammer u>it gUieber 
Rinne« Diese Theile sind in Vig^ 14, Taf. II, dargestellt nnd z.war 
stellt diese Figar ein Rundeisengesenke vor. Daaselbe wird gehörig 
vorgesQbmiedet »ad schliesslich im Gesenke (zwischen beiden Ge* 
senktheilen) geebnet und fertig gestellt. In gleicher Weise wird 
auch mit anderen Gesenken verfahren und müssen solche stets der 
gevnns^bten Form des Arbeitsstückes (z. B. dem qacb Hg. 31, Taf« II), 
mit ihrer Aushöhlung entsprechen. Auch kommen Gesenke vor, ib 
denen z. B* ein grosser Sehranbenkopf gebildet und gehörig abge- 
setzt werden kann. Der Durchschnitt eines solchen ist in Fig« IS, 
Taf. II9 abgebildet Jedenfalls moss auch hier der Kopf vorge- 
schmiedet und im Gesenke nur fertig gestellt werden. 

Wir haben schiii^sslicb auch noch die Tritthämmer, Dampf- 
hämmer zn erwähnen» Dieselben kommen in der Gewehrfabri- 
kation . nur selten vor und hat sie der Verfasser bisher nnr in 
Robrfabriken gefunden. Bin Tritthammer hat einen Vorschläger 
zu ersetzen und wird vom Schmied selbst mit dem Fnss in Thätig- 
keit geaetzt. Die Tritthsmmer sind den Vorschlaghämmern ähnlich, 
sehr schwer und in einem hölzernen Gestelle nahe am Ambos der- 
art angebracht, dass sie fallen gelassen die Ambosbahn treffen 
müssen. Man bat bisher zweierlei Tritthämmer: erstens solche, die 
darch eine starke Feder beständig in der Höhe gehalten und erst 
durch Antreten an den Ambos herabgezogen werden nnd zweitens 
solche die durch eigene Schwere und Federkraft beständigen den Am- 
bos anliegen, darch Antreten aber gehoben werden. Erstere sind 
zwar bequemer, arbeiten jedoch gar zu schwach, während die anderen 
wieder sehr kräftig ansehlagen, durch den Umstand jedoch unbe- 
quem sind, dass der Schlag erst beim Abheben des Fusses vom 
Tritte erfolgt* — Dampfhämmer kommen in sehr verschiedenen 
Arten vor, bei denen der Schlag gewöhnlich durch freien Fall eines 
25 bis 75 kg schweren Hämmerbares erfolgt^ der durch Dampfkraft 
wieder gehoben wird. (In Bisenwerken kommen Dampfhämmer vor, 
deren Bär oft mehrere Hunderte und sogar Tausende Kilogramm 
wiegt). Bin Dampfhammer hat regelmässig einen eigenen Ambos, 
an welchem auf andere (gewöhnliche) Art nicht gearbeitet werde» 
kann. Die Tritthämm^r und Dampfhämmer treffen immer densel- 
ben Punkt des Ambosea und können, wenn Gesenke angewendet 
werden sollen, die beiden Gesenktheile unmittelbar an den Ambos 
und den Hammer befestigt werden, was am leichtesten durch Ein* 
schleifen besorgt wird. 

Schmieden nnd Schweissen. 

Das Schmieden besteht im Ganzen aus dem Strecken, Stauchen 
nnd Biegen des Metalles. Das Schmiedeeisen, wie auch Stahl be- 
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zieht man in Stangen. Wird eine solche Stange erhitzt auf den 
Ambos gelegt und gehämmert, so oimoit sie an Stärke ab, wird 
aber länger — und nennt man diese Arbeit ,, Strecken". Wird 
der erhitate Stab vertikal in einen Schraubstock befestigt and an 
sein Bode in der Längenrichtong der Stange einige Hammerschläge 
geführt, 80 wird sich der erhitzte Theil verkörseo , nimmt jedoch 
an Stärke bedeutend zu, was als Stauchen bezeichnet wird. Ein« 
gleiche Stauchung kann auch durch Anstossen mit der erhitzten 
Stange gegen den Auibos verrichtet werden. Das Biegen ist eine 
gewöhnliche aUgemein bekannte Arbeit, indem man auch andere 
weiche Gegenstände rechtwinkelig, bogenförmig etc. biegen kann. 
Wie die wichtigeren Gewehrbestandtheile durch Strecken, Stauchen 
und Biegen erzeugt werden, ist auf den Abbildungen flg. 16 bis 21^ 
Taf« II5 erkenntlich, fig. K a bis e zeigt den Fortgang der Arbeit 
beim Schmieden der Baskale; fig. 17 a bis e das Schmieden des 
Perkussioushahnes; Fig. 18 den Bügel; Fig. 19 den Riemenbiigei; 
fig. 20 und 21 veranschaulichen in ungleicher Art geschmiedete 
Schrauben. 

Es kommt beim Schmieden häufig vor, dass ein Theil des 
Schmiedestückes verlängert werden muss, ohne dass eine Streckung 
zulässig wäre, oder muss ein Gegenstand wegen Daaerhaftigkeit von 
Schmiedeeisen erzeugt werden, wogegen einzelne wirkende Theile 
desselben durch Stahl bekleidet sein müssen. In solchen Fällen 
kann man sich nur durch Seh weissang aushelfen. Soll Eisen auf 
Eisen geschweisst werden, so werden beide Theile derart erhitzt, 
bis ihre Oberfläche wie flüssig aussieht, was die Schmiede mit 
Schwitzen des Eisens bezeichnen; die beiden Theile werden dann 
darch einige Anstösse an den Ambos von Zunder und sonstiger 
Uoreinigkeit befreit, auf die Ambosbahn an einander gelegt and 
schnell mit Hämmern behandelt. Die beiden Theile vereinigen sich 
dabei so verlässlich , als wenn sie von vorneher ein Ganzes ge- 
bildet hätten. Die Hauptsache beim Seh weissen ist, dass an den 
Schweissflächen kein Zunder znruckbleibt, da er sonst die Vereini- 
gung der beiden Theile hindern möchte. Bei der sogenannten «,saf- 
tigen Erhitzung'^ des Eisens, wobei dieses mit Lebmpalver, Quarz, 
grünem Glas oder Borax* bedeckt wird, welche Mittel bald schmel- 
zen und einen luftdichten Ueberzug am Metalle bildend, das Ent- 
stehen des Zunders verhindern, kann man immer besseres Resultat 
erwarten, um so mehr, da der Fluss bereits beim ersten Hammer- 
schlage aus der Schweissung ansgepresst wird und im Metall nicht 
zurückbleiben kann. Bei der Schweissung von Stahl soll die saftige 
Erhitzung nie unterlassen werden, da bei trockener Erhitzung der 
Stahl unbedingt seinen Kohlenstoff einbössen — also verbrannt 
werden müsste. . Beim Schweissen von Stahl und Eisen ist es gut, 
das Eisen mehr und den Stahl weniger za erwärmen; doch muss 
sich, da jede Stahlsorte andere Hitze erfordert, der Arbeiter stets 
anf seine Erfahrung stützen. 
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c. leissel lid fimeii. 

Ist es möglich Bisen oder Stahl za schneiden? — Ja! 

Weiche Metalle, alsvBlei and Zinn etc., kann man mit gewöhn- 
lichen SchoeidewerkzeQgen behandeln, Eisen erfordert jedoch Schneide* 
Werkzeuge bedentenderer Stärke, die aach unter entsprechendem 
Drucke angewendet werden müssen, and beruht auch ausser dem 
Giessen und Schmieden die Verarbeitung des Eisens hauptsächlich 
an dem Schneiden, denn die Bohrer, Fräsen, Peilen etc. sind kei* 
neswegs anders als schneidende Werkzeuge zu betrachten. 

Ein schneidendes Werkzeug in vollem Sinne des Wortes ist der 
M ei 8 sei. Die Meissel erzeugen sich die Böchseumacher selber, 
wozu sich am besten die im Handel vorkommenden Gussstahlstäbe 
verschiedenster Stärke eignen. Dieselben werden in circa 15 cm 
lange Stucke gebrochen, au einem Ende in entsprechende Form 
und Breite nachgeschmiedet oder nachgefeilt, dann an demselbeu 
die Schneide gebildet, gehärtet und blau angelaufen. An dem an- 
deren Ende wird der Meissel schwach zugeruudet. Die Meissel 
werden allgemein mit dem gewöhnlichen Hammer wirkend gemacht, 
indem das schneidende Ende an das Metall angelegt und durch au 
das andere Ende geführte Hammerschläge in dieses getrieben wird. 
Dadurch wird das vom Hammer getroffene Ende des Meisseis ziem- 
lich bald deformirt (vergi flg. 1 und 2| Taf. 111), was nie nachge- 
feilt werden soll, da die Hammerschläge immer ausgiebiger sind, 
wenn sie eine komprimiite Fläche finden. 

Von den verschiedenen Meisselsorten sind namentlich zu er- 
wähnen: Flache Meissel, Fig« I9 Taf. Ill| von verschiedener 
Schneidebreite, 3 bis 15 mm, gleich wie die Hohlmeissel oder 
Aushauer Fig. 2, Taf* 111^ welche zum Ausmeissein hohler Rinnen, 
eventuell auch zur Abtrennung grösserer Eisenstücke dienen. Kreuz- 
meissel, lig. 3, Taf« III9 sind eigentlich schmale sehr dicke Flach- 
meissel. Dieselben kommen in der Gewehrfabrikation in verschie- 
dener Breite vor, und zwar von % bis zu 4 mm, und dienen zum 
Ausarbeiten schmaler Löcher in starke Eisentheile. Grabm eissei, 
Mg. 4, Taf* Ulf sind viereckig und durch edtsprechende Abschrägung 
von drei Seiten, gleich dem Grabstichel der Graveure, zugespitzt. 
Mit diesen Meissein werden scharfkantige Rinnen in das Eisen ein- 
gegraben. Die Feinböchsenmacher habfn gewöholich eine Auswahl 
von Grabmeissein, darunter auch solche, welche für tiefe und schmale 
Eingravirungen bestimmt und beinahe den Kreuzmeisseln ähn- 
lich sind. Seh rägmeissel, Fig. 5> Taf. 111^ sind ein bisher nur 
wenig bekanntes Werkzeug, welches aber, namentlich dem Fein- 
buchsenmacher, nie fehlen sollte. Der Vater des. Verfassers war 
der erste der einen Sohrägmeissel erzeugte und benützte. Die viel- 
seitige Verwendbarkeit dieses Werkzeuges, hauptsächlich beim Aus- 
arbeiten von Muscheln und anderer Verzierungen, empfiehlt es besser 
als es durch Worte möglich ist. — Flg. i, Taf. Ill| veranschaulicht 
die Art der Anwendung und Wirkung eiues Meisseis, wobei letzterer 
mit der Liukeu fest an das Arbeitsstück gehalten, während die 
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Rechte einen massig schweren Hammer führt; auf kleine Meissel 
soll stets ein leichter Hammer genommen werden. 

Den Meissein an Form ziemlich ähnlich sind die Zutreiber 
Fig. 8 und 9^ Taf. III| welche am wirkenden Ende nicht schneidend 
sondern flach oder abgerundet sind. Wenn ein Meissel an ein Ar- 
beitsstück nahe am Rand aufgesetzt und in dasselbe getrieben wird, 
so wird, wie in Fig. 7a dargestellt, ein Theil des Eisens abgetheilt 
und von dem übrigen Eisen abgebogen. Wird ein gerundeter Zu- 
treiber in gleicher Weise angewendet (Fig. 7b), so wird ein gleiches 
Resultat erreicht, wenn auch die Oberfläche des Eisenstöckes nicht 
in so merklicher Weise beschädigt wird. Dieser Vortheil wird na- 
mentlich in solchen Fällen ausgenützt, wo zwei Eisentheile an 
einander nicht so passen, als es nöthig ist; doch ist das Zutreiben 
nie ein Beweis guter Arbeit. Bei grösseren und minder feinen Ob- 
jekten wird häufig die Hammerfinne als Zutreiber benutzt. Ausser- 
dem dient der Zutreiber auch zum Ebenen ansgemeisselter Flächen. 
Im Ganzen ist das Zutreiben ^Is eine Art Strecken zu betrachten. 

Mit diesen Werkzeugen verwandt sind die Punzen, welche 
gleichfalls mit dem Hammer an das Arbeitsstück wirkend gemacht, 
nur den Zweck haben, in dem Eisen einen Eindruck zu erzeugen. 
Der einfachste Punzen ist der Körner. Die Büchsenmacher be- 
dienen sich welcher nach Fig. 19 und 20^ Taf. 111^ nämlich solcher, 
die scharfspitzig und solcher, deren Spitze abgerundet ist. Die- 
selben dienen zum Vorzeichnen der Bohrungsstellen, oft sogar auch 
als Zutreiber. — Die eigentlichen Punzen haben in der Eisen- 
industrie eine viel wichtigere Bedeutung, indem mit solchen mei- 
stens die Schutzmarke eingeschlagen wird, und kann man sagen, 
dass in industrieller Hinsicht die Punzen eine gleiche Bedeutung 
haben, wie im Privatleben das Siegel. Von den Schutzmarken sind 
die Lilien, Stiefel, Auge, Kreuz, Hund, Lokomotive, Komet . . . . 
bei Zeugschmieden, Schlossern und Anderen gewöhnlich, und wer- 
den solche Schutzmarken häufig amtlicher Bestätigung vorgelegt. In 
früherer Zeit, wo das Protokolliren noch nicht Mode war, haben 
auch grössere Meister unseres Faches solche Marken geführt, und 
galt es als besondere Auszeichnung, wenn der Herrscher selbst dem 
Meister eine Marke bewilligte*). Andere wählten selber ihr Werk- 
stattzeichen und werden solche noch heute — nach Jahrhunderten 
respektirt. Gewöhnlich findet man an alten Exemplaren nur einen 
Punzen, die spanischen Waffenschmiede begnügten sich jedoch nicht 
mit so Wenigem und brauchten wenigstens zwei Punzen, Luserio 
Zuloaga sogar sechs verschiedene Punzen in einer Reihe. — Heut- 
zutage findet man hauptsächlich nur die Zifferpunzen Fig. 21 
und die Systempunzen Flg. 22^ Taf. III. Die ersteren dienen 
zum Bezeichnen wichtigerer Gewehrtheile mit der Reihennuramer, 
letztere zum Bezeichnen des Systems, was theils am Gehäuse oder 



*) So hat im 14. Jahrhunderte Kaiser Karl IV. Georg Springen- 
klee, Waffenschmied in Passau, für seine Innung ein Wappen (zwei ge- 
kreuzte Schwerter) ertheilt. 

Brandeis, moderne Qewehrfabrikation. 2 
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der Basküle, oder äberhaupt dem wichtigsten Theile der AbänderuDg 
eingeschlagen wird. 

i, Loehwerkieuge. 

Vig. 10, Taf. Uly stellt den sogenannten Durchschlag vor, 
ein Werkzeug, welches in der l^^eiugewehrfabrikation weniger be- 
kannt ist. Mit demselben können in schwächere Arbeitsstöcke 
runde oder eckige Löcher ausgeschlagen werden. Zu dem Zwecke 
wird das Arbeitsstuck an eine Unterlage von Holz oder Blei — oder 
nur auf wenig geöffneten Schraubstock gelegt, der Durchschlag auf- 
gesetzt und mit einem Hammer eingetrieben, so dass ein Patzen 
ausgestossen und ein Loch erzeugt wird. Besser als mit dem Ham- 
mer kommt man mit einer Presse beim Lochen fort und giebt es 
auch in neuerer Zeit unzählige Lochpressenmodelle, die mehr 
für andere Eisenarbeiter als fär die Gewehrfabrikation sich be- 
währen. Anf Taf. III haben wir die wichtigsten dieser Pressen 
dargestellt und zwar in Fig. 11 die Spindelpresse, wie solche in 
vorzuglicher Leistungsfähigkeit von Ludw. Loewe & Co. in Ber- 
lin geliefert wird. Durch Drehung des Schwungrades wird auch 
die Spindel mit viergängigem Gewinde in Drehung gebracht, und 
dadurch der Lochstempel, der hier den Durchschlag ersetzt, ge- 
hoben oder niedergedrückt. Bei kleineren Gegenständen und klei- 
neren Löchern genügt die Hebel presse flg. K, welche auch eine 
Blechschere trägt. Die bequemste ist bei schwachen Gegenständen 
die Trittlochstanze Fig. 13^ Taf. III, wo durch einfaches An- 
treten der Stempel niedergedrückt werden kann. < Ausser diesen 
kommen noch verschiedene andere Pressen vor, darunter auch sol- 
che, die durch Triebkraft zur Wirkung gelangen. — 

Zum Lochen in Pressen dient der Stempel mit Matrize. Der 
Stempel ersetzt hier den Durchschlag, die Matrize dient als Unter- 
lage des Arbeitsstückes und gestattet, da sie genau unter dem 
Stempel mit entsprechendem Loch versehen ist, ein freies Ausfallen 
des Lochputzeus. Beim Lochen dient als Regel, dass nie ein Loch 
geringeren Durchmessers gestanzt werden kann, als das Arbeits- 
stück stark ist. So würde man z. B. die Löcher für Studelschrauben 
im Schlossbleche nur dann stanzen können, wenn ihr Durchmesser 
grösser sein könnte als das Schlossblech stark ist, da die gestanz- 
ten Löcher immer noch nachbearbeitet werden müssen. Wenn die 
Oeffnung der Matrize (die sich nach unten unbedeutend erweitert) 
einen gleichen Durchmesser mit dem Stempel hat, so wird der aus- 
gestossene Patzen immer die Form von Fig. 14^ Taf. III, haben and 
wird daher auch das Loch nie glatt sein. Will man glatte Loch- 
wände erhalten, so muss das Matrizenloch immer grösseren Durch- 
messer als der Stempel haben, und zwar um so viele Viertelmilli- 
meter, als die zu lochende Platte in Millimetern stark ist. Ist das 
zu lochende Eisen also 3 mm stark, so muss der Durchmesser der 
Matrizenöffnung um 0,75 mm grösser sein als der des Stempels etc. 
Die zweckmässigste Form des Stempels und der Matrizenöffnung 
haben wir in Fig. 15; Taf. 111^ dargestellt, a ist der Stempel, b die 
Matrize. Aach bei dieser Einrichtung, bei welcher die Locbwäode 
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ziemlich glatt ausfallen, kann das Loch uach dem Stanzen nicht als 
fertig angesehen werden, indem es konisch ausfällt. Nach alledem 
sieht man, dass das Lochen in der Gewehrfabrikation nur in sel- 
tensten Fällen anwendbar ist. 

Wenn durch ein schon gebildetes Loch ein glatter Stahlbolzen 
etwas grösseren Durchmessers getrieben wird, so wird es den Durch- 
messer und die Form der stärksten Bolzengegend annehmen. In 
der Gewehrfabrikation ist es häufig nöthig, den Löchern eine mehr- 
eckige , namentlich 4, 5 und 6 eckige Form zu geben. Zu dem 
Zwecke wird vorerst ein rundes Loch erzeugt und dann ein 4, 5 
oder 6 eckiger Dorn in Form von Flg. 18, Taf. 111^ sich zu beiden 
Enden verjüngend, durch dasselbe getrieben. Ein Dorn nach Fig. 17 
kann zur ungefähren Formung des Loches vor Anwendung des 
Dornes Fig. 18 angewendet werden. Fig. Iß^ Taf. 111^ zeigt schliess- 
lich einen Dorn, der zum Ausarbeiten eckiger Löcher in von einer 
Seite geschlossenen Bohrungen dient, z. B. für Cyiinderschlüssel etc. 
Während erstere Dorne die Formänderung im Loche drückend be- 
wirken, besorgt es dieser Dorn durch Abtrennen von Eisenspäneu 
mit seinen Kanten, welche seine Endfläche mit den Seitenflächen 
bildet. 

Schliesslich sind noch die Keile za erwähnen. Wenn in einem 
Arbeitsstück ein längliches Loch eingearbeitet wurde (z. B. für Ab- 
züge im Abzugblech) werden die Wände desselben mit Feilen ge- 
ebnet. Um dem Loche gleiche Breite and maagellose Geradheit zu 
ertheilen, führt man in dasselbe ein Stahlblatt von angemessener 
Stärke uud hämmert dann das Arbeitsstück derart, dass die Wände 
des Loches sich fast an den Keil anlegen und sich an seinen Flä- 
chen ebnen. Die Breite des Loches muss sodann genau mit der 
Dicke des Stahlblattes übereinstimmen. 

e. Bobren und Fräsen. 

Mit Bohren bezeichnet man diejenige Erzeugung von Löchern, 
wo nicht aus dem Arbeitsstücke ein Putzen herausgestossen, son- 
dern das Material mit einem umlaufenden Schneidewerkzeuge in 
Form kleiner Späne beseitigt wird. Die hierzu geeigneten Werk- 
zeuge heissen Bohrer. 

Wir wollen vorher die Vorrichtungen anführen, durch welche die 
Bohrer in Drehung gesetzt und gegen das Arbeitsstück gedrückt werden 
können. In den Gewehrfabriken findet man noch immer die alte Bo hr- 
rolleoder Bohrheft (Fig. 1^ Taf. 1?) bestehend aus einem Eisen- 
oder Stahlstäbchen, welches in eine hölzerne Rolle als Achse ein- 
geführt und am vorderen stärkeren Ende in der Richtung seiner Achse 
mit einer Ausbohrung versehen ist, in welche der Bohrer mit seinem 
Schaft (Fig. 2) eingeführt werden kann, um die Rolle des Bohr- 
heftes wird beim Gebrauch der Riemen des Drehbogens Fig. 3^ 
Taf. IV, geschlungen, der Bohrer an das Arbeitsstück und das rück- 
wärtige Ende des Bohrheftes an das Brustbrett (Fig. 4, Taf. IT) 
angesetzt, wonach durch einfaches Hin- und Herziehen des Dreh- 
bogens die Bohrrolle und dadurch auch der Bohrer abwechselnd 
rechts und links gedreht wird, wobei der Arbeiter nach Bedarf mit 
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der Brust an das Brustbrett andruckt. Für grössere Bohrungen, 
welche bei der Handarbeit regelmässig durch Erweiterung der klei- 
nen erzengt werden, kommt die Brustleier Fig. 5, Taf. IT 9 zur 
Anwendung, in welcher der Bohrer oder Fräser durch ein Viereck 
befestigt wird. Die Brustleier bietet den Vortheil, dass mit ihr der 
Bohrer beständig zu derselben Seite gedreht werden kann, dagegen 
jedoch so langsam, dass der Bohrer im Bohrhefte in gleichem Zeit- 
räume 8 bis 14 Drehungen machen kann. In letzten Jahren tauch- 
ten neue Brustleiern auf, wo durch Zahnräder die Drehung einer 
Kurbel erst der Spindel mit Bohrer mitgetheilt wird, so zwar, dass 
bei einmaliger Drehung der Kurbel die Spindel mit Bohrer zwei bis 
drei Drehungen machen kann. Diese Leiern zeichnen sich auch 
durch andere Vorzüge vor den alten aus. Die Brustleiern werden 
beim Bohren gleichfalls mit der Brust gedrückt, um die Brust zu 
schonen, führte man vor nicht geraumer Zeit in den Werkstätten 
Bohrmaschinen nach Ng. 65 Taf. lY, ein, bestehend aus einem 
an der Wand befestigten Eisenarm über einem gewöhnlichen Schraub- 
stock. Dieser Arm kann beliebig nach allen Seiten gerichtet wer- 
den, so dass die am Ende desselben gelagerte Stellschraube über 
dem Schraubstocke mehr rechts oder links, als auch in anderer 
Richtung gestellt werden kann. Eine Leier, in welcher der Bohrer 
befestigt ist, wird an das im Schraubstock eingespannte Arbeitsstück 
vertikal aufgesetzt und durch die Stellschraube während beständigem 
Drehen mit der Hand dem Arbeitsstück näher gedrückt. Wie diese 
Vorrichtung als „Bohrmaschine" bezeichnet werden konnte, ist frei- 
lich ein Räthsel. 

Eine wirkliche und zweckmässige Bohrmaschine, von wel- 
cher auch eine selbstthätige Arbeit erwartet werden kann, ist in 
Fig. 7, Taf. lY, veranschaulicht. Man findet diese Bohrmaschi- 
nen bereits in den meisten Schlosserwerkstätten, wie auch bei an- 
deren Eisenarbeitern. Sie können durch Hand, Fuss oder durch 
andere Kraft in Thätigkeit gesetzt werden und lässt sich das Zahn- 
räderwerk bequem richten, dass der Bohrer schneller oder lang- 
samer umläuft. lieber der Spindel, welche den Bohrer trägt, ist 
die Schaltschraube, welche durch eigene Vorrichtung selbstthätig 
angezogen wird, und kann ebenfalls das stärkere oder schwächere 
Anziehen bestimmt werden. Für kleine Bohrungen ist diese Ma- 
schine weniger geeignet, und wird man besser mit einer nach Fig. 8^ 
Taf. IV, fortkommen. Die Zahnräder sind hier durch Riemenräder 
ersetzt, welche durch Fuss- oder Triebkraft Bewegung erhalten. 
Das Andrücken der Spindel mit Bohrer wird durch einen langen 
Hebel verrichtet, welcher mit der Hand niedergedrückt wird und 
durch eigenes Gegengewicht wieder sammt Spindel sich hebt. In 
Grossfabriken kommen noch verschiedene andere Bohrmaschinen 
vor, darunter auch solche, wo mehrere Spindeln mit eingesetzten 
Bohrern nach einander angewendet werden können. Besonders vor- 
theilhafte Maschinen dieser Art, für Grbssfabrikation von Waffen 
geeignet, erzeugt die Firma Ludw. Loewe & Co. in Berlin und 
führen wir namentlich an die Horizontal-Boh r m aschine mit 
6 bis 8 Bohrspindeln, welche beim Einbohren der Patronenlager 
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Torzägliche Dienste leistet aad die mehrspindelige Vertikal- 
bohrmaschioe , ao welcher beständig mehrere Bohrer bereit sein 
können. 

Aach können wir die kleine Leier nicht anerwähnt lassen, 
welche die Büchsenmacher beim Aasfräsen von Kogelformen ge- 
braochen. Dieselbe wird mit der Halse B, Fig. M, Taf. IT, im 
Schraubstock befestigt and während die rechte Hand die Kurbel 
dreht wird der Kugelgiesser mit der linken an den Fräser gehalten. 
Nach der Annahme der Bohrmaschine wird jedoch auch diese Leier 
der Vergessenheit zufallen. 

Die Form der Bohrer richtet sich nach der Art der Drehung, 
welche sie bei der Arbeit erhalten. Demzufolge kann ein Bohrer, 
welcher beständig zu derselben Seite gedreht wird, nie als für das 
Bohrheft passend angesehen werden. Im Bohrheft kommen stets 
nur schabende Bohrer zur Anwendung, wie wir einen solchen in 
Pig. 9f Taf. IV, abgebildet habeq, und deren Leistung unbedingt 
hinter der anderer Bohrer weit zuräckbleibt. Ein guter Bohrer 
muss auf das Metall schneidend wirken, wesshalb wir Einiges über 
die Art des Schneidens folgen lassen. Ist es möglich z. B. das 
Holz mit einer rechtwinkeligen Kante zu schneiden? — entschieden 
nicht. Jedes schneidende Werkzeug mns9 eine scharfwinkelige 
Schneide haben, und erscheint auch um so schärfer, je kleinerer 
Winkel die Schneide bildet. Eine zweite Frage ist die zweckmäs- 
sige Stellung des Schneidewerkzeuges zu dem zu schneidenden Ge- 
genstande, will man z. B. Brot schneiden, so weiss man, dass das 
Messer mit seiner Schneide in der Richtung des gewünschten Schnit- 
tes liegen muss. Wie kann man nun bei einem Bohrer nach Fig. 9 
bei zur Arbeitsfläche vertikal geatellter Schneide eine schneidende 
Wirkung erwarten? — Doch findet man auch bei solchen Bohrern 
die nur zu einer Seite sich drehen, die Sache häufig nicht viel 
besser. Man wendet dabei flache Bohrer in Form von Fig. II, 
Taf. IT, an. An dem wirkenden Ende sind die breiten Flächen 
derart auszuhöhlen, dass dadurch der Schneidewinkel schärfer wird, 
so dass solche Bohrer in der Bohrung nach Fig. 12 zu stehen kom- 
men. Ohne diese Aushöhlung könnte (vergl. Fig. IS, Taf. lY) der 
Bohrer nur schabend, keineswegs aber schneidend an die Bohrungs- 
wände wirken. Bohrer nach Fig. 12 sind in allen Fällen anwend- 
bar, wo sie immer zu derselben Seite gedreht werden, also sowohl 
für Brustleier, als auch für Bohrmaschinen jedweder Art. 

unter allen Bohrern entsprechen allen Anforderungen am besten 
die vor wenig Jahren aufgetauchten Spiralbohrer (Fig. 10^ Taf. IT). 
Die Vortheile derselben sind: grösste Dauerhaftigkeit und Möglichkeit 
beliebigen Zuscbleifens, ohne dass auch nach lOOfachem Nach- 
schleifen die Bohrungen kleineren Durchmesser erhalten würden. 
Freies Abführen der Bohrspäne und dadurch anhaltende Wirksam- 
keit;. der niedrige Anschaffungspreis dieser Bohrer ist ebenfalls ge- 
eignet den Spiralbohrern den Eingang in die Werkstätten zu er- 
leichtern. Diese Bohrer werden ausschliesslich nur an Bohrmaschi- 
nen verwendet und muss deren Bohrspindel zu dem Zwecke mit 
dem sogenannten Selbstcen trirfutter versehen sein, welches 
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ermöglicht, eiaea glattraaden Gegenstand genau in der Achse der 
Spindel festzuhalten. Ausserdem findet man in den Werkstätten 
noch immer die Ceutrumbohrer Fig. 14^ welche zur Ausbohrung 
eines grossen Loches ohne Vorbohrung dienen, während die Za- 
pfenbohrer (Flg. 15, Taf. IV) eine Vorbohrung verlangen, in wel- 
cher der Centrirzapfen des Bohrers Fuhrung erhalten kann. An- 
dere Bohrer sind dem Buchsenmacher ziemlich gleichgültig. 

Die Reiber und Reibahlen dienen zur Erweiterung oder 
Egalisirung bereits vorhandener Bohrungen. Man unterscheidet bei 
diesen Werkzeugen solche, die für Löcher verschiedenen Durch- 
messers geeignet sind, bei ihrer Form jedoch (Flg. 17, laf. lY) auch 
den Bohrungen eine konisf^he Form geben müssen und Reibahlen, 
welche nur für einen Bohrungsdurchmesser bestimmt sind und auch 
einer längeren Bohrung einen durchgehends gleichen Durchmesser 
ertheilen können, was durch ihre etwas bauchige Form ermöglicht 
wird (Fig. 18, Taf. lY). Die Reiber haben weniger die Bestimmung 
das Metali zu schneiden, als eher zu schaben oder zu reiben, und 
gleichzeitig durch einen Druck die Bohrungswände zu glätten. Die 
Zeichnungen Fig. 19 bis 36, Taf. lY, veranschaulichen verschiedene 
Querschnitte der Reiber und Reibahlen. 

Mit den Reibahlen können nur offene Bohrungen erweitert wer- 
den, bei an einer Seite geschlossenen Bohrungen müssen andere 
Werkzeuge angewendet werden, namentlich die Fräser und schaufel- 
oder löffeiförmige Reiber. Die gewöhnlichen Fräsen , werden wie 
Bohrer angewendet, nämlich in der Brustleier oder an einer Bohr- 
maschine, und werden auch gleich den Bohrern in der Bohrspindel 
befestigt. Die wirkende Spitze des Bohrers ist hier durch einen 
Knopf ersetzt, an welchem gehörig tief eingefeilte Zähne die Schneide 
des Bohrers ersetzen. Die Stellung der Zähne mnss der schneiden- 
den Wirkung derselben entsprechend sein und ihre Lage so be- 
stimmt, dass die Späne gut abgehen können. Die Form des Kopfes 
richtet sich nach der Bestimmung des Werkzeuges. Der wichtigste 
Fräser des Büchsenmachers ist der Rugelknopf, dessen wirkender 
Kopf genau der Form und Grösse einer Kugel entsprechen ; mnss die 
Kugelknöpfe dienen ausschliesslich zum Ausfräsen der Kugelgiesser*). 

*) Dieses Werkzeug ist anderen Eisenarbeitern gänzlich fremd und 
wurde unter der Zunfthammerherrschaft als charakteristisches Abzeichen 
aller Büchsenmacherinnungen gehalten und fehlte auch ein „eingesetzter 
Kugelknopf' nie in der Zunft-, wie in der Gesellenlade. Neu beitreten- 
den Mitgfiedern wurde der Knopf stets zum „Ueberbeissen" vorgelegt, in- 
dem der Altgeselle bei der Auflage „mit Gunst" sagte: „Ist einer vorhan- 
den, der noch nicht beim Handwerksgebrauch und Gewohnheit gewesen 
ist, der trete vor den Tisch und beisse den Kugelknopf entzwei und stelle 
sich bei Gesellen und Jüngern ein, so soll er so gut sein als unser einer". 
Wer seinen Zähnen nicht traute, konnte sich selbstverständlich „so gut 
als unser einer" durch Bezahlung einiger Schoppen Bier der schweren Auf- 
gabe erledigen. Ausserdem hat das Ueberbeissen des Kugelknopfes „mit 
Gunst" auch in anderen Fällen seine Rglle gespielt, indem damit nichts 
anderes verstanden werden sollte, als dass sich der Betreffende entweder 
dem allgemeinen Gebrauch, oder bei Zwistigkeiten dem entscheidenden 
Ausspruche fügen soll; das „NichtbeissenwoUen" hat demnach gewöhnlich 
die Entfremdung des Aufgeforderten von der Genossenschaft nach sich zie- 
hen müssen. 



— 23 — 

Die konische Fräse fig. 27, Taf. IV5 dient znm Versenken 
konischer Schraubenköpfe, wesshalb sie häufig als konischer Ver- 
senker bezeichnet wird. Der Zapfenfräser oder flacher Ver- 
Senker Pig. 28, Taf. IV, dient zum Versenken flacher Schranben- 
köpfe; dasselbe kann zwar auch durch den Zapfenbohrer Fig. IS 
verrichtet werden, doch ist nach diesem die Versenkung nie so 
glatt und so genau wie nach dem Fräser, fig. 29, Taf IV, zeigt 
einen Fräser, welcher nicht wie voriger um einen eigenen Centrir- 
zapfen sich dreht, sondern um einen am Arbeitsstuck selbst ange- 
brachten Stift, der in der Ausbohrung des Fräsers sein Lager 
findet, sich dreht und als Umsch weiffräser bezeichnet wird. — 
Hg. M, Taf. IV, zeigt einen zweitheiligen Fräser und zwar ist a 
der wirkende Kopf, b der Schlüssel, welcher in der Brustleier be- 
festigt werden kann. Dieser Art Fräser gestatten dem Arbeiter auch 
eine seitwärtige Rührung während der Arbeit, laufen jedoch gerne 
krumm. 

Die Scharnierfräser sind von den vorher angeführten Frä- 
sen dadurch verschieden, dass sie nicht einem Bohrer gleich ange« 
wendet werden. Sie werden meistens bei der Erzeugung der Rie- 
menbngel gebraucht; dabei wird zuerst die Aushöhlung für Haft- 
oder Schraubenkopf mit einem Meissel vorbereitet, dann in die 
bleibenden Seiten wände die Schraubenlöcher ausgebohrt, wie in 
Fig. 29b, Taf. lil, dargestellt. Dann wird erst der Scharnierfräser 
Fig. 29a in die Höhlung eingeführt und durch die Seitenwände und 
den Fräserkopf ein Stift gesteckt. Bei einfacher Hin- und Her- 
bewegnng des Fräserschaftes (Griffes) wirken die Zähne des Fräser- 
kopfes in der Höhlung und bilden den Boden derselben centrisch 
um die Stiftachse. Der Stift muss etwas konisch sein, so dass er 
weiter gestossen den Fräser wieder stärker angreifen lässt. Die 
dem Schafte entgegenliegenden Zähne des Fräsers werden freilich 
am meisten gewetzt und ist die natürliche Folge davon, dass ein 
älterer Fräser den Höhlungsboden keineswegs zur Schraubenachse 
centrisch macht, sondern so ungefähr wie die Abbildung Fig. 29k, 
Taf. ill, darstellt; auch ist es eine schwere Sache alle Zähne gleich 
hoch zur Mitte des Scharnierkopfes zu feilen. Schliesslich ist auch 
die Stellung der Zähne als verfehlt zu betrachten. Der Verfasser 
suchte diesen Mängeln abzuhelfen, was ihm auch durch seinen 
Scharnierfräser Fig. 3f a, Taf. ill, in hohem Grade gelang. Der- 
selbe trägt nur zwei Zähne, denen man freilich leichter eine gleiche 
Höhe geben kann, als wenn ihrer 15 bis 20 sein sollen. Auch 
sind die Zähne nicht schabend, sondern wirklich fräsend und 
müssen daher nicht nur gleichmässiger, sondern auch schneller ar- 
beiten. Der Höhlungsboden muss nach diesem Fräser immer cen- 
trisch sein (vergl. Fig. 39b, Taf. III). Der schrägstehende Schaft 
des Fräsers ist ebenfalls der Manipulation entsprechender, indem 
die Hand nicht so merklich angestrengt wird. 

Sowohl die Fräser als auch Bohrer müssen stets von gutem 
Stahl und gehärtet sein. Die Bohrer, welche leichter brechen kön- 
nen, werden violett, die Fräser nur orangegelb (weniger roth) an- 
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gelaufen. Das Einsetzen der Fräser und namentlich der Engel 
knöpfe kann nicht anempfohlen werden. 



f. Die Fellen 

sind die wichtigsten Werkzeuge aller Metallarbeiter. Es sind ent- 
sprechend geformte Stahlstäbchen, an deren Oberfläche mit dem 
Meissel Zähne gebildet sind, welche, wenn die Feile ober einen 
weicheren Körper als sie selbst ist, geschoben wird, als eine Menge 
scharfer Werkzeuge an denselben wirken und bei entsprechendem 
Drucke eine Menge kleiner Späne abtrennen. Je gröber die Zähne 
sind, desto gröbere Späne können sie auch abtrennen. Die Dauer- 
haftigkeit der Feilen ist von deren Härte abhängig. — Man unter- 
scheidet einhiebige und zweihiebige Feilen. Erstere können nur 
auf Blei, Zinn u. a. weiche Körper angewendet werden; zweihiebige 
Feilen sind dagegen zur Bearbeitung der harten Metalle, namentlich 
Eisen geeignet. Beim Ankauf der Feilen muss der Böchenmacher 
mehr als andere Eisenärbeiter darauf achten, dass die Feile eine 
zweckmässige Form hat und weder krumm noch ungleichmässig 
breit und stark ist. Jede Feile muss dagegen etwas bauchig sein, 
damit man mit derselben auch ebene Flächen bearbeiten kann. — 
Die Feile muss durchgehends gleichen Hieb haben, so dass die 
Zähne nicht nur gleich von einander entfernt, sondern auch gleich 
hoch sind, widrigenfalls kann eine regelmässige Arbeit nicht vor- 
ausgesetzt werden, da anfangs nur die hohen Zähne einwirken kön- 
nen, und wenn sie abgestumpft werden, die niedrigen Zähne aber- 
mals nicht an das Metall einwirken lassen. Eine gleichmässige 
Härte ist ebenfalls eine wichtige Bedingung einer guten Feile; um 
diese zu erkennen, 'empfehlen die theoretischen Autoren, dass man 
sich stets nach der Farbe der Feile richten und nur die weissen 
Feilen als gehörig gehärtet betrachten soll. Dass unter den weis- 
sen Feilen grossentheils verbrannte zu finden sind, ist den Herren 
gleichgültig. 

Der Grösse nach theilt man die Feilen in: 

Armfeilen oder Stroh feilen (weil sie früher nicht wie 
andere in Papier sondern in Stroh gepackt wurden), die grössten 
und grobzähnigsten Feilen, die oft auch ohne Heft gebraucht wer- 
den. Alle übrigen Feilen enden hinten in eine Spitze, die nicht 
gehärtet wird und zum Aufstecken eines hölzernen Heftes bestimmt ist. 

Handfeilen, welche der Arbeiter immer bei der Hand haben 
will, sind leichter, an allen Seiten behauen und kommen in ver- 
schiedenem Querschnitt vor. 

Vorf eilen bezeichnen die Büchsenmacher solche Feilen, welche 
feiner gehauen sind als die Handfeilen und auch an Form von die- 
sen abweichen, doch aber zu grob sind um als Schlichtfeilen be- 
zeichnet werden zu können. Im Handel nennt man sie Bastard- 
fei len, die Feinbüchsenmacher bezeichnen mit diesem Worte solche 
Feilen, die zum Vorfeilen zu fein, zum Schlichten zu grob sind, 
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Schlichtfeilen haben die Form der Vorfeilen und dienen 
zum Glattabziehen der befeilten Flächen, wesshalb sie mit Oel be- 
netzt werden. Am besten eignet sich dazu Baumöl, da andere Oel- 
Sorten bald schmierig werden und nur durch Benzin oder Petroleum 
von der Feile beseitigt werden können. Zum völligen Entfetten dient 
ein Stück weiche Holzkohle. 

Bezüglich des Querschnittes der Feilen verweisen wir auf die 
Fig. 16 bis 30, Taf. Y, an welchen wir die behauenen Seiten mit 
starkem Strich, die nicht behauenen mit einer schwachen Linie 
markirt haben. Es sind dies: Vig. 10 viereckige Feilen; Fig. 11 drei- 
eckige Feile; Fig. 12 Sagefeile; Fig. 13 runde Feile; Fig. 14, 15 und 16 
halbrunde Feilen (und zwar hochhalbrund, mittelhalbrund, flach- 
halbrund); Fig. 17 bis 19 Zungenfeilen (Vogelzunge, Karpfenzunge 
und Schlangenzunge), Fig. 20 flache oder flachviereckige Feile; solche 
an allen Seiten behauen und wenn die schmalen Seiten nach vorne 
zusammenlaufen, werden als Schuberfeilen bezeichnet; Flg. 21 
Gabelfeile; Fig. 22 Zapfenfeile; Fig. 23 und 24 unregelmässig drei- 
eckige Peilen; Fig. 25 Messerfeilen; Fig. 26 dreieckige Wälzfeile oder 
französische Rastenfeile; Fig 27 halbrunde Wälzfeile oder englische 
Rastenfeile; Fig. 28 Flankirfeile oder Triebansstreichfeile; Fig. 20 
Einstreichfeile; Fig. 30 Schwertfeile. 

Fig. 31 bis 34, Taf V^ zeigen die Art der Krümmung der Fei- 
len, wie sich die Büchsenmacher solche aus den geraden, gewöhn- 
lich halbrunden Feilen machen, um sie beim Ausarbeiten von 
Muscheln und anderen hohlen Verzierungen zu gebrauchen. Doch kann 
diese Arbeit erspart werden, wenn sich der Büchsenmacher die 
Löffel- oder Riffelfeilen (Riffiers) anschafl^t, welche zu solchen 
Arbeiten ebenso und oft noch besser geeignet sind als die gekripp- 
ten, gleichwie auch die Warzenfeilen ziemlich bald Eintritt in Ge- 
wehrfabriken gefunden haben. 

Die Bo genfeile Fig. 37, Taf. V, ist eine kleine Säge an 
eiserner Rahme. Sie dient sowohl zum Schneiden des Eisens und 
anderer Metalle, als Säge, als sie auch eine sehr dünne nur an einer 
Seite gehauene Feile vertritt. 

Den Feilen verwandt sind die Raspeln, welche gleichwie 
erstere auf Eisen, für Holj sich eignen; die Zähne derselben stehen 
einzeln und weit von einander. Für Eisen sind sie untauglich, wenn 
sie auch für manche weichere Metalle brauchbar sind. 

Zum Frischen und Ziehen der Rohre bereiten sich die Büchsen- 
macher selber die Schneiden, d. h. kleine Stahlstücke mit ein- 
gefeilten Zähnen. Die Schneiden zum Rohrziehen sind 1 bis 1,5 cm 
lang, ihre Zähne müssen, damit die Späne abgehen können, etwas 
schräg (circa 70®) gefeilt sein. Da die Schneiden, namentlich die 
zum Frischen, gewöhnlich paarweise erzeugt werden, müssen stets 
die Zähne der einen zur rechten, die der anderen zur linken Seite 
schräg sein. — Die Schneiden werden in gewöhnlicher Art gehärtet 
und gelb angelassen. 



^ I 
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g. laschiHfa ah Ersati der tMtn. 

Mit Rücksicht auf deo Preis nod baldige Abnutzung der Feilen, 
müssen diese als die kostspieligsten Werkzeuge angesehen werden 
und sucht man in neuerer Zeit dieselben nach Möglichkeit zu er- 
setzen^ namentlich in solchen Fallen, wo es sich um das Bbnen 
grösserer Flächen handelt, wobei auch noch der Umstand auf die 
Wagschale fällt, dass grössere Flächen nie so genau mit der Hand 
ausgearbeitet werden können, als es die unvergleichlich billiger 
arbeitende Maschine verrichten kann. — Das Befeilen runder und 
cylindrischer Gegenstände ist schon längst durch Drehbankarbeit 
ersetzt worden; bei dachen Gegenständen können mit gutem Erfolg 
die übrigen maschinellen Einrichtungen zur Benatzung kommen und 
die Anwendung der Feileu auf ein Minimum beschränkt werden. 

Zweckmassige Maschinen für Grossfabrikation von Feuerwaffen 
liefern unseres Wissens in Europa nur die Herren Ludw. Loewe 
i&Co. in Berlin, denen auch achon der Umstand allgemeines Zu- 
trauen zuwenden kann, dass in deren Fabrik derartige Maschinen 
auch in Betrieb sind, darunter circa 400 Maschinen, welche aus- 
schliesslich zur Erzeugung von Revolvertheilen bestimmt sind* Lei- 
der erlaubt uns das beschränkte Volumen dieses Baches nicht, alles 
anzuführen was wir gerne mittheilen würden, und müssen wir uns 
auch in diesem Theile der Arbeit nur auf die Anführung des Wich- 
tigsten beschränken. 

Hobelmaschinen bestehen im Aligemeinen aus einem starken 
gusseiserneu Gestelle (Bett) mit horizontal beweglicher eisernen 
Tischplatte, an welcher die Arbeitsstucke befestigt werden können. 
Ueber der Tischplatte ist an einem mit dem Bettkörper vereinigten 
Ständer das wirkende meisselähnliche Werkzeug befestigt, welches 
sammt dem Halter durch Schrauben, sowohl vertikal als auch seit- 
wärts gezogen werden kann. Die seitwärtige Steuerung wird ge- 
wöhnlich selbstthätig verrichtet, wenn die Tischplatte mit dem 
Arbeitsstück in horinzontale Bewegung gebracht wird, was bei klei- 
nen Maschinen durch Menschenkraft, bei grossen mit Triebkraft 
geschieht; dem Arbeiter bleibt demnach nur das Bestimmen der 
Schneidstahlhöhe resp. der Angreifung des Meisseis übrig. 

Stossmaschin en oder Shapingraaschinen unterscheiden 
sich von vorigen dadurch, dass hier nicht der Tisch mit dem Ar- 
beitsstück, sondern der Support mit dem Schneidstahl in Bewegung 
gebracht wird, und zwar kommen solche vor, wo der Support 
horizontal bei anderen wieder vertikal bewegt wird. Die seitwärtige 
Steuerung des Tisches kann während dem Gang der Maschine eben- 
falls selbstthätig verrichtet werden. 

Nachstehende Abbildung Nr. 1 stellt eine Vertikalstoss- 
maschine mit Re vol verkopf vor. Bei dieser Maschine wird 
nicht das Werkzeug, sondern der Tisch mit Arbeitsstück gegen das 
Werkzeug vertikal bewegt. Man kann der Reihe nach vier ver- 
schiedene Werkzeuge in Anwendung bringen, weiche in dem dreh- 
baren Revolverkopf sehr genau eingespannt sind. Der Stosstisch, 
welcher durch einen Excenter bewegt wird, und dessen Höhe ver- 
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stellbar ist, hat oben eJoeQ horuontalea Schlitten mit Schrauben' 
spiodel, zum successiveu V^rf(ih^eD der m bearbeitetea Theile, 
welche in besouders koDstmirte EiDspanavorrichtaogeD schaell und 
sicher eingespauDt werdeu. Die Maschine arbeitet sehr zuverlässig 
iiDd sauber, aad ist zur Erzeugung kleiner Konstruktion 8 theile sehr 
geeignet, 

Nr. I. 



Die FrasmaschioeD fiodeu in Gewehrfabriken nocli häufiger 
Anwendoog als die Hobel- und Shapiagmaschinen. Als wirkendes 
Werkzeug dient hier ein gesiahatüK Rädchen (Fräse), welches den 
Meissel vertritt und bei schneller Drehung seine Zähne feilen- 
artig an das Arbeitsstäck wirken lässt. In der Abbildung Nr. 2 
wird eine für Gewehrfabrikeu sehr zweckmässige Säuleo- 
fräsmaschine dargestellt. Der Tisch derselben ist an Höhe be- 
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Ur. 2. liebig verstellbar nod 

kaDD auch das Arbeits- 
stück am Tische in 
der Sapporteiurichtans 
Dach Bedarf za allen 
Seiten gerichtet wer- 
den. — Aasser diesen 
Kiebt es noch andere 
PrSamaschinen, welch« 
ein Laie för Bohrma- 
achinea ansehen wärde, 
indem hier der Fräser 
gleich einem Bohrer 
sich in vertikaler Stel- 
lang nm seine Achse 
dreht und aach mit sei- 
nem anteren Ende einem 
Bohrer gleich wirkt. 
Das Arbeitsstück wird 
hier gleich anderen 
Fräsmaschinen darch 
ein Kreazsnpport (oft 
selbstthätig) seitwärts 
bewegt, wahrend ein 
stärkeres Angreifen des 
Fräsers darch Verslel- 
lang des Tisches ge- 
regelt wird. Solche Ha- 
Bchiaen werden nament- 

BiulinfrätmaschiiiB von Lud». Loovsiiiid Co, ''"*' ''*' ''*'' äUSSeren 

iü Berlin, Bearbeitung der Gass- 

stahlrohre gebraacht. 
Schliesslich sehen wir ans genüthigt eine sowohl in Hinsicht 
aaf die Leistung, leichte Handhablichkeit, als auch bezüglich des 
niedrigen Preises aach für kleine Werkstätte geeignete Shaping- 
maschine anznführen nnd bildlich darzustellen. Diese Maschine wird 
von der Firma Michael Flüracheim, Eisenwerk Gaggenau 
bei Rastatt (Baden) in mehreren Modellen geliefert, von denen wir 
wegen oben verzeichneten Vorzügen an erster Stelle das Modell Nr. II 
anführen und empfehlen. Wie die Abbildung Mr. 3 zeigt, hat die 
Maschine einen an einer vertikalen Achse drehbaren (demnach aach 
in Höhe verstellbaren) Parallelschraubstock, in welchem das Arbeits- 
stück befestigt werden kann. An einer Säule neben dem Schranb- 
stock ist der horizoutal bewegliche Schlitten mit Meisselträger an- 
gebracht und wird durch einfache Hin- und Herbewegang des GrifT- 
hebels in Bewegung über dem Arbeitsstücke gebracht. Während 
der Arbeit kann der Schlitten durch eine Leitschraube bequem rechts 
oder links gesteuert werden oder wird bereits von der Fabrik das 
Sapport für Selhntsteuerung eingerichtet, so dass der Arbeiter nur 
zo bestimmen hat, ob der Support nährend der Arbeit selbstthätig 



zur rachteD oder zur liakea Seite aich aacli jedem Stoss mehr oder 
weniger verschiebea oder ohne jede Seiteobewegnng immer dieselbe 
Stelle des Arbeitsstückes treffen soll. Die Hobellänge der Maachioe 
beträgt 260 mm nad kaDD, (renn geriogere Hobellänge genänscht 
wird, darcb solide Stellschrauben begrenzt werden ; mit Ausnahme 
des Rohres ist demnach die HobelUage dieser Shapingmaschine für 
s&fflmtlicbe Gewehrtheiie genügend. Wie sich der Verfasser eigen- 
händig an einer bereits 2 Jahre in ThStigkeit befiudlicben Maschine 
äberzengte, arbeitet dieselbe sehr genau and kann auch von einem 
nngeübten Arbeiter geführt werden, ohne dass irgend eine Ünregel- 
mässigkeit der Arbeit oder eine Beschädigung der Maschine zn be- 
fürchten wäre. — 

Das Modell Nr. I dieser Maschine ist dem eben beschriebenen 
Nr. II sehr ähnlich, hat jedoch einen um eine horizontale Achse 
drehbaren Schraabstock, dessen Maul zur Hobelrichtnng immer 
rechtwinklig stehen muss, Da der Büchsenmacher mehr als andere 
Eisenarbeiter genCthigt ist seine Arbeitsstücke eher der Länge 
als der Breite nach zn hobeln, wird er auch besser als ein Me- 
chaniker etc., mit einer Maschine aaskommen, an welcher er das 
Scfaraabstockmaul beliebig znr Meisselbewegung parallel oder nach 
Bedarf schräg oder rechtwinklig zu derselben stellen kann.. 

Die übrigen Modelle sind von ersteren nnr dadurch verschie- 
den, dass ihre Hobellänge und Gewicht bedeutender sind, und die 
Haschine sowohl für Hand- als Kraftbetrieb eingerichtet ist. Der 
vertikal drehbare Schraubstock kann auch durch einen Hobeltisch 
ersetzt werden. 



Es war eine glück- 
liche Idee des Herrn 
Flärücheim seine Pa- 
rallelscbrantiglOcke so 
eiDzarichteD, dass man 
sie sowohl fflr gewöhu- 
liche Handarbeit, als anch 
mit Bohrnjascbioe oder 
Shapingmaschine obiger 
Konstruktion gebranchea 
kann. 

Nach den Abbil- 
dangen Kr. 4 und S, ist 
der feste Backen des 
Schraubstockes entspre- 
chend verstärkt und über 
der SpindelhOlse mit einer 
vertikalen Ansbohrnng 
versehen. In diese wird 

hupiiiKmiisciiiiievn.i nach Bedarf entweder ein 
nBBoni.u (HbcIcu). Ambos oder die Shaping- 
maschine oder schliess- 
lich eine Bohrmaschine 
mit ihrem cyltndrischen 
Schaft eingesetzt nnd 
durch eine starke SteD- 
schraabe befestigt. Die 
Bohrmaschine gehört za 
den einfachen mit Kur- 
bel nnd Zahnrad, ohne 
Selbstschaltang; die Ho- 
belmaschine wird von 
der Fabrik nach Wnnsch 
mit oder ohne Selbst- 
schaltung geliefert, näh- 
rend im üebrigen der Ban 
derselben mit der vor- 
herbesagteo identisch ist 
nnd anch die Arbeit ge- 
nan dieselbe bleibt. 

Die Vortheile dieser 
Schranbstöcke sind nn- 
verkenubar nnd machen 
dieselben für schwerere 
Arbeiten (in der Gewehr- 
fabrikatioQ z. B. das 
Systemmachen) sehr ge- 
Bohrmsschine von oigoet, Indem dor Arbei- 

Hk <jiggMi*ii (Baden), tcr auch in einem so be- 
schränkten Raame, dass 
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er Dicht mehr *als einen einzigen Schraubstock aufstellen kann, 
weder die Bohrmaschine noch die Hoheloiaschine entbehren mnss, 
durch welche ihm die Arbeit so bedeutend erleichtert wird. Be- 
züglich der Solidität des Ganzen mnss dem Parallelschraubstock 
mit Hobelmaschine sogar vor der vorher angeführten Shapingma- 
schine Nr. 4 der Vorzug eingeräumt werden , da sowohl der Schraub- 
stock als die Maschine selbst bedeutend stärker und schwerer ge- 
baut ist, und dem zu Folge für schwerere Arbeiten eher geeignet; 
und doch übersteigt der Preis des Schraubenstockes sammt Sha- 
piug-, Bohrmaschine und Ambos nicht den der vorherbesprochenen 
Maschine. Auf jedem Fall repräseutirt dieser Schraubstock eine 
kleine Maschinenwerkstatt, welcher nur noch die Drehbank fehlt, 
um dem Arbeiter Gelegenheit zu bieten sich bloss an einen Schraub- 
stock beschränken zu können. — 

Für kleinere Arbeiten in der Gewehrfabrikation ist jedoch stets 
die Shapingmascbiue Nr. 4 mit um eine vertikale Achse drehbaren 
und an Höhe verstellbaren Schraubstock, welcher bei fast allen 
übrigen Maschinen dieser Art fehlt, vorzuziehen. Ebenfalls ist der 
Schraubstock für grössere Werkstätte minder wichtig, da man in 
solchen immer mit Maschinen für specielle Zwecke besser, als mit 
einem vielseitig verwendbaren Geräthe auskommen wird. 

Es ist zu wünschen, dass Herr Michael Flürscheim auch 
weiterhin dem Kleingewerbe seine Aufmerksamkeit zuwendet und 
noch weitere billige und leistungsfähige Maschinen konstruirt, mit 
welchen der Gewerbsmann sein Brot leichter verdienen könnte. Die 
geringe Konkurrenz möge nur Herrn Flürscheim nicht gleich- 
gilütg machen. 

h. Schleifen umi P^liren. 

Wenn mit einem harten porösen Körper, z. B. dem Sandstein, 
über ein Metall unter entsprechendem Drucke gefahren wird, wird 
letzteres von demselben beinahe wie von einer Feile angegriffen, 
was als Schleifen bezeichnet wird. Durch das Schleifen wird 
manchen Eisenarbeitern Gelegenheit geboten, aach gehärteten Stahl 
leichter und schneller za bearbeiten als es durch Feilen möglich 
ist, welche harten Stahl auch gar nicht angreifen und nach einigen 
erfolglosen Strichen ihre Schärfe einbüssen. 

Zum Schleifen bedient man sich der Drehsteine, Handschleif- 
steine und verschiedener Schleifpulver. — Die Drehsteine sind 
radähnliche an einer Welle befestigte Steine verschiedener Grösse, 
Härte und Feinheit. So findet man Drehsteine von 7 cm bis anch 
3 m in Durchmesser und 3 bis 35 und noch mehr Centimeter breit. 
Sie werden bei der Arbeit in Umlauf gebracht und das zu schlei- 
fende Objekt an ihre Peripherie angedrückt; kleine Steine machen 
bis 800 und noch mehr Umläufe in einer Minute; bei sehr grossen 
kann die Umlaufgeschwindigkeit nur auf 80 bis 100 Drehungen ge- 
steigert werden. Man kann diese Steine trocken oder nass benutzen. 
Beim Trockenschleifen geht das Schleifen zwar schneller vor sich, 
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doch wird der Stein sehr schnell abgenützt und der feine Eisen- 
staub vom Schleifer eingeathmet, wesshalb das Nassschleifen ent- 
schieden anempfohlen werden mnss. Als Ersatz der Feilen in der 
WafFenindastrie dienen die Drehsteine nnr noch bei der Klingen- 
und Rohrfabrikation, und zwar kommen da regelmässig die grössten 
der Drehsteine vor. In der Gewehrfabrikation werden kleinere 
30 bis 50 cm im Durchmesser haltende Drehsteine zum Schärfen 
der Meissel und anderer Werkzeuge gebraucht. Beim Ankauf der 
Drehsteine ist darauf zu sehen, dass der Stein möglichst gleich- 
körnig und nicht aderig ist. Ein weicher Stein arbeitet schneller, 
macht tiefere Risse, nutzt sich aber bald ab; ein sehr harter fein- 
körniger Stein schleift glatt, arbeitet aber sehr langsam, als dass 
er für einen gewöhnlichen Schleiftrog mit Erfolg verwendet wer- 
den könnte. Durch langes Liegen im Flusswasser wird der Stein 
mürbe und darf man desshalb einen Drehstein nicht längere Zeit 
nur mit einer Seite im Wasser liegen lassen, wenn er an der gan- 
zen Umfläche gleichmässig abgenützt werden solL 

In neuerer Zeit werden die Drehsteine aus natürlichem Sand- 
stein durch künstlich bereitete Drehscheiben ersetzt und bewährt 
sich als beste Komposition der Schmirgelsand mit Schellack, warm 
zusammengebacken, in Formen gepresst und auskühlen gelassen. Die 
Feinheit solcher Scheiben kann durch die Wahl feineren oder grö- 
beren Schmirgels bestimmt werden. Solche Scheiben (Schmirgel- 
scheiben) werden namentlich bei den in neuerer Zeit günstigen Auf- 
nahme findenden Schleifmaschinen mit besonderem Vortheil ange- 
wendet. Die Schleifmaschinen haben gleichwie die Hobelmaschinen, 
Fräsmaschinen etc. und die Feilen zu ersetzen. — Als die voll- 
kommenste der heutigen Maschinen dieser Art ist unbedingt die 
Schleifmaschine Patent BoUmann anzuführen, welche be- 
reits in vielen grossen Etablissements unserer Branche mit Vortheil 
eingeführt ist. Die nachfolgende Abbildung liefert die Ausicht 
einer solchen Maschine wie sie von der Maschinenfabrik Herrn 
Schäffer & Budenberg in ßuckau-Magdebnrg verfertigt 
wird. 

Der Schmirgelring ist oben in einer zwischen Spitzen dreh- 
baren Welle befestigt und macht durch Triebkraft in Drehung ge- 
bracht bis über 3000 Umläufe pro Minute. Um das bei solcher 
Geschwindigkeit mögliche Springen der Schrairgelscheibe unschäd- 
lich zu machen, wird über derselben eine Schutzhaube angebracht. 
Gleichwie bei den Fräsmaschinen etc., ist auch hier die Tischplatte 
an Höhe verstellbar, und kann ausserdem das Arbeitsstück mit 
Support beliebig gerichtet werden. — In der Fabrik der Herrn 
Seh äff^r & Bndenberg wird die Bollmann'sche Schleifmaschine 
in vier Arten erzeugt; die Abbildung Nr. 6 veranschaulicht das 
Modell Lit. C. Mit Lit. D bezeichnet die Fabrik eine vollständig 
selbstthätige Maschine dieser Art, so dass ein Arbeiter auch mehrere 
solche Maschinen bedienen kann, indem seine Arbeit nur darin be- 
steht, dass Arbeitsstück einzuspannen, die Maschinen richten und 
in Gang zu setzen. Von den Waffenfabriken, in welchen die BoU- 
mann'sche Schleifmaschine bereits eingeführt ist, sind namentlich 
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aDzafahren: das k. k. Arsenal zu Wien, königl. preassische Ge- 
wehrfabrik in Erfurt, königl. Artillerie-Werkstatt in Dresden, die 
Arsenale in Venedig, Rom und Turin etc. 

Als Handschleifstein wird gewöhnlich Thonschiefer (Wetz- 
schiefer) benutzt, so zwar, dass der Stein in der einen Hand gehal- 
ten wird, während die andere das zu schleifende Objekt unter 
massigem Druck auf dem Steine hin- und herschleift. Der Stein 
wird dabei mit Oel oder mit Wasser befeuchtet und unterscheidet 
man danach solche in Oelsteine und Wassersteine. — Der 
Büchsenmacher kennt nur den Oelstein und benützt denselben beim 
Schärfen der Bohrer und Meissel soweit es auf solchem Steine ver- 
richtet werden kann, als auch zum Glattschleifen der Schneiden, 
wenn diese von dem Drehsteine her noch rauh sind. Als die beste 
Sorte der Oelsteine ist der türkische oder levantische Oelstein von 
weissgrauer bis gelblichgrauer Farbe zu bezeichnen. In Deutsch- 
land ist der grüne sächsische Oelstein beliebt. Gute Wetzsteine 
findet man auch in Böhmen, Salzburg, Steiermark, Lombardei etc. 
Von künstlichen Wetzsteinen erfreuen sich die alten 
J. Hardtmut haschen (Wiener) noch immer guten Rufes. 

Das Schleifen mittels Schleifpulver hat' fast ausschliesslich 
den Zweck die Risse und Unebenheiten von der Feile oder einer 
Maschine her aus der Arbeitsfläche zu beseitigen. Das wichtigste und 
in der Gewehrfabrikation einzig bekannte Schleifpulver ist der 
Schmirgel, eine stark eisenhaltige Varietät von Diamantspath, 
welcher, fein gekörnt, wegen bedeutender Härte zum Schleifen auch 
der härtesten Metalle sehr geeignet ist. Der Schmirgel kommt haupt- 
sächlich in Ostindien vor und auf den Inseln Naxos und Ikaria. 
Auch in manchen Gegenden Deutschlands kommt der Schmirgel 
vor. Bei dem hohen Preis dieses Minerals ist kein Wunder, dass 
häufig auch verschiedene Surrogate unter dem Namen „Schmirgel'* 
im Handel vorkommen. Bei uns wird der Schmirgel nur fein ge- 
pulvert und geschlämmt angewendet. Behufs Anwendung wird das 
Schmirgelpulver mit Baumöl zu einem dünnen Brei angemacht und 
je nach der Härte des zu schmirgelnden Metalles auf ein Holz- oder 
Metallstäbchen aufgetragen und dieses dann wie eine Feile benutzt. 
Das Stäbchen mittels welchem der Schmirgel angewendet wird, muss 
stets weicher sein als das zu polirende Metall; soll daher z. B. 
harter Stahl geschmirgelt werden, so wird der Schmirgel auf weiches 
Eises, Kupfer oder hartes Holz, für Eisen auf Kupfer oder hartes 
Holz, für Messing u. a. weiche Metalle auf Lindenholz aufgetragen. 
Die Schmirgelkörner werden zwischen zwei Flächen gedrückt, sich 
immer in den weicheren Körper einreiben und bei jeder Bewegung 
desselben an den härteren Körper beinahe wie eine Feile wirken. 
Die Schfflirgelkörner lassen ebenfalls Risse hinter sich, welche je- 
doch durch Anwendung feineren Schmirgels abermals beseitigt und 
durch noch feinere ersetzt werden können; durch Fortsetzung die- 
ser Arbeit mit immer feinerem Schmirgel kann man die Metall- 
oberfläche fast spiegelreij) polirt erhalten. Gegenwärtig gebraucht 
man den Schmirgelbrei nur zum Ausschmirgeln von Bohrungen und 
sonst nur in seltensten Fällen, indem das Schmirgelpapier die 
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Arbeit viel leichter und bequemer macht. Das Papier wird näm- 
lich mit Leim bestrichen and mit geschlämmtem Schmirgel bestreut. 
Solches Papier io Streifchen geschoitten and mit Oel angeweadet, 
wobei der Drack durch ein Holzstäbchen oder alte Feile besorgt 
wird, arbeitet viel schneller und wenn der Schmirgel gut geschlämmt 
war auch reiner, als es nach vorheriger Methode erreichbar ist. 
Die feinste Sorte von Schmirgelpapier hat den Namen Polirpapier 
erhalten, bei der Po lir lein wand ist das Papier durch Leinwand 
oder Kattun ersetzt. — Das Poliren mit Schmirgel wird häufig auch 
mit Maschinen verrichtet, welche am ehesten mit den Fräsmaschi- 
nen verglichen werden können, an welchen die Fräserädeben durch 
mit Schmirgel bestrichene Holzscheiben ersetzt sind. 

Von dem Schmirgeln als Poliren verschieden, ist das Ein-^ 
schmirgeln; wenn zwei Konstrnktionstheile genau In- oder auf* 
einander passen sollen, wird zwischen dieselben feiber Schmirgel 
mit Oel eingeführt und die Theile aneinander hin- und herbewegt; 
etwaige Unebenheiten werden dadurch weggeschliffen tind die Thcfile 
passen dann so genau, wie es auf andere Art kaum erreichbar ist. 
Grober Schmirgel darf dazu nicht genommen werden. 

Andere Schleif- und Polirmittel findet man im Bimsstein 
und Trippel fär Messing, für Eisen und Stahl Krokus, Blut- 
stein, Zinnasche und Wiener Kalk; die Büchsenmacher be- 
schränken sich auf den letztgenannten. 

Ausserdem können weichere Metalle als auch, Eisen (mit Aus- 
nahme gehärteten Stahles) ohne Schleifmittel, durch einfaches Nie- 
derdrücken der Unebenheiten Glätte und Glanz erhalten, wenn dies 
auch nicht in allen Fällen anwendbar ist. Zu dem Zwecke dient 
an erster Stelle der Pol ir stahl, ein gehärtetes fein polirtes 
Stahlstäbchen mit einem Querschnitt nach Pig. 19, II, 17 und IS^ Taf. V. 
Bohrungen können in gleicher Weise mit Polir- oder Glättahlen 
polirt werden; die Ahlen dürfen keine scharfe Kante haben. — Ein 
weiteres Polirwerkzeug ist die Kratzbürste, ein Bündel von 
schwachen Stahldrähten, mit einem stärkeren Messing- oder Eisen- 
draht zusammengehalten. Wird das eine Ende der Kratzbürste als 
Pinsel auf eine Eisenfläche unter entsprechendem Drucke hin und 
her gerieben, so wirken alle die Drahtenden wie eine Menge kleir 
ner Polirstähle. Ein Verdrücken der Risse resp. ein Niederdrücken 
von Unebenheiten kann bei der Kratzbürste nicht vorausgesetzt 
werden, und beschränkt sich das Poliren auf blosses Ertheilen vo^ 
Glanz. Hauptsächlich kommt die Kratzbürste beim Brüniren in 
Anwendung, wobei wohl auch der Roststaub nicht ohne Einflu9s 
auf die Politur bleibt. 

i. Werfcieige vum lesseii. 

Das wichtigste Mussj welches jeder Büchsenmacbery ohne Uo* 
terschied welchem Theile der Arbeit er sich hauptsächlich widpie^, 
gut zu gebrauchen können soll und welches bei der Handarbeit oft 
durch keine andere Vorrichtung ersetzt werden kann, und^demas^ch 

3* 
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das Resaltat der Arbeit in hohem Grade von diesen abhängig ist, 
ist das Aageninass. Gleichwie der Schätze die Distanz nach dem 
Angenmasse zn bestimmen weiss, gleichwie ein Bildhauer nar das 
Attgenmass gebraucht, um einen Gegenstand genan nachzubilden, 
mnsB auch der Feinbüchsenmacber sich auf sein Auge soweit ver- 
lassen können, dass er einen Hahn genau nach dem vorgelegten 
Muster ausarbeiten oder den linken Hahn genau als Gegenstack des 
rechten bilden kann; ein Arbeiter welcher nicht „schauen kann", 
wie die Büchsenmacher sagen, wird auch nie im Stande sein die 
Patentschrauben- oder Baskulmuscheln symmetrisch auszuarbeiten, 
ein längeres Loch genau zu bohren, irgend ein symmetrisch sein 
sollendes Muster auszuführen, ja, er wird in seinem Leben keine 
ordentliche Eugelform, keinen vollkommenen Riemenbügel zur Welt 
bringen. Die Büchsenmacher waren ?u allen Zeiten auf ihr Augen- 
mass stolz und war auch in solchen Hinsichten ihr Ausspruch so 
gewichtig, als wenn ein Ganova den Gegenstand für nicht sym- 
metrisch oder mit dem Original nicht übereinstimmend erklärt hätte. 
Was möchteo, jedoch unsere Vorfahren dazu sagen, wenn sie ihre 
Grüften verlassen und die heutigen Werkstätten sehen würden, wo 
jeder Arbeiter ausser dem ehrwürdigen Greifzirkel auch einen ge- 
wöhnlichen Zirkel, kleine Lineale ja sogar einen Winkel vor sich 
liegen hat, was doch nach Ansicht der Alten ausschliesslich nur für 
ein Hilfswerkzeug der Steinmetzer, Tischler etc. betrachtet werden 
konnte und noch andere Messwerkzeuge vor sich liegen hat, alle 
Augenblicke von Neuem misst, und ohne vorher hin und her zu 
messen, keinen gehörigen Feilstrich macht. — Manche alte Meister 
können auch noch immer nicht mit den viel messenden Arbeitern 
sich vertraut machen und der Verfasser selbst, obwohl er nach 
«lahren picht eben zu den alten beigezählt werden kann, zieht immer 
solche Arbeiter vor, welche sich mehr auf das Augeqmass, als anf 
den Zirkel und das Lineal verlassen. Ein schauender Arbeiter ar- 
beitet seine Sache immer gefälliger ans, seine Muster sind viel 
schöner, vollkommener, künstlicher als die anderer Arbeiter, welche 
mit dem Winkel oder Zirkel in der Hand eher einem Maschinisten 
ähnlich sind. Ihre Verzierungen fallen regelmässig so hölzern und 
so erzwungen aus, dass sie das Auge eines Aestbetikers unbedingt 
beleidigen müssen, indem solche Leute bei der Arbeit nie darauf 
denken was sie eben unter der Peile haben, sondern nur schnell 
mit der Sache fertig sein wollen. Bin Techniker wird uns vielleicht 
die Bemerkung machen wollen, dass man solchen Arbeitern nament- 
lich die Konstruktioqstheile anvertrauen sollte, doch wäre es auch 
da verfehlt, denn sie sind zwar im Stande nach der Lehre und 
sonst genau zu arbeiten, einem zufälligen Fehler abzuhelfen sind 
sie jedoch nicht im Stande. Solche Arbeiter sind mit einem Worte 
für die Luxusgewehrfabrikation ganz untauglich, wenn sie auch in 
einer Grossfabrik vorzügliche Dienste leisten können, indem ihnen 
am besten das von der Hand geht, was sie massenhaft erzeugen 
können, ohne auf E/inzelnheiten schauen zu müssen. 

Doch ist auch der alte Zopf nicht für eine solide Arbeit ge- 
eignet; auch das best geübte Auge ist nicht so verlässlich, dass man 
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alles ohne Unterschied der Form and der Grösse ohne geringe Dn-^ 
genauigkeit aosfähren könnte, wesshalb wir wie immer auch m die- 
sem Falle den goldenen Mittelweg anempfehlen müssen, so zwar, 
dass man unter Anwendung vollkommener Messwerkzeoge auch dasf 
Angenmass gebraucht. 

Im Ganzen muss allen Büchsenmachern das Augenmass aufs 
Beste anempfohlen werden, da die Objekte auch nicht mit verschie- 
denen Werkzeugen bemessen, sondern nur mit dem Auge betrachtet, 
und die Kunstarbeit danach geschätzt werden. Desswegen soll ein 
jeder, der Büchsenmacher sein will, sein Auge auszuüben trachten 
und zwar je früher desto besser. Diese üebung des Auges wird 
hauptsächlich durch Zeichnenlernen ermöglicht, und noch mehr 
durch das Modelliren, welches bei geringen Kosten doch so interes"- 
sant ist, und so angenehmen Zeitvertreib bietet, dass wir es allen 
unseren Kollegen als eine nützliche Unterhaltung in ihren freien 
Stunden anempfehlen müssen. 

Bin renommirter Gewehrfabrikant äusserte sich einmal in An- 
wesenheit des Verfassers ungefähr in dem Sinne, dass „ein Büchsen* 
macher, welcher nicht zeichnen kann, eigentlich kein Büchsenmacher 
ist" und wahrlich er hat Recht gehabt. Doch ergänzen wir diese 
Definition in dem Sinne, dass „ein Büchsenmacher, der wohl zeich- 
nen, nicht aber modelliren kann, nie ein Künstler seines Faches 
wird". 

Wir wiederholen nochmals, dass ein geübtes Auge eine der 
wichtigsten Bedingungen ist, welche ein guter Büchsenmacher muss 
vorweisen können. 

Unter den wirklichen Messwerkzeugeen nehmen die Zirkel 
eine hervorragende Stelle ein, wesshalb wir dieselben auch vorerst 
anführen. 

Der gewöhnliche Zirkel (Vig. 3, Taf. T) dient ausschliess- 
lich dazu, die Entfernung des einen Punktes vom anderen zu er- 
mitteln und an anderen Ort zu übertragen, so dass durch denselben 
ein symmetrisch erforderlicher Punkt gefunden oder verschiedene 
Entfernungen mit einander verglichen werden können. 

Fig. 4) Taf. V) liefert den sogenannten doppelten Greif« 
Zirkel, welcher die Stärke des an einem Ende gegriffenen Objek- 
tes gleichzeitig auch am anderen Ende angiebt. Diese Zirkelart 
ist in solchen Fällen geradezu unentbehrlich, wo die Stärke eines 
Gegenstandes sichergestellt werden soll, welcher an den Seiten stärker 
als in der Mitte ist. Beim Bemessen solcher Arbeitsstücke drückt 
man den Greifzirkel an eben der gewünschten Stelle in der Mitte 
des Arbeitsstückes zusammen, wobei das andere Ende des Zirkels 
genau die Stärke des Gegenstandes an betreffender Stelle an- 
giebt. 

Die einfachen Greifzirkel sind von den doppelten nur 
dadurch verschieden, dass sie nur die Hälfte der doppelten Zirkel 
bilden, also nicht vier Arme wie Hg. 4, Taf. V, sondern nur zwei 
Arme haben, welche ebenfalls durch das Scharnier zusammenhalten. 
Bei doppelten Zirkeln ist die Hauptsache, dass beide Endpunkte 
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genaa gleich vod dem Achsenpaokte eutferut siod, auderenfalls kann 
von den beiden Enden keineswegs eine Genauigkeit in Wiedergabe 
der Masse erwartet werden. Die Greifzirkel finden hauptsächlich 
Verwendung beim Nacharbeiten einzelner Gegenstände an Stärke, 
resp. Breite; den häufigsten Gebrauch finden die Greifzirkel bei 
Drehbankarbeiten. 

Den Zirkeln sehr verwandt ist der Rohrpanthograph, 
welcher jedoch in letzter Zeit auch ans den Grossfabriken fast völ- 
lig verschwunden ist, indem die mechanische Arbeit immer weitere 
Annahme findet. Doch kommt es mitunter vor, dass man die ver- 
hältnismässige Stärke der Wände eines Gewehrlaufes gerne ermitteln 
möchte, was ohne entsprechende Instrumente nicht so leicht mög- 
lich ist. Gin solches Werkzeug in sehr primitiver Ausführung 
findet man beschrieben und abgebildet in „Bianchini's: Abhand- 
lung über di« Feuer- und Seitenge wehre'\ wie wir es in 
Fig. 6, Taf. y, nachbilden. Sollte die Wandstärke des Rohres an 
irgend einer Stelle sichergestellt werden, so wurde der untere Arm 
des Werkzeuges in die Rohrbohrung eingeführt, so dass eine Rohr- 
wand zwischen den beiden Armen des Messwerkzeuges zu liegen 
kam. um die Stärke derselben zu ermitteln musste dann die 
Schraube des ausser dem Rohre liegenden Armes tiefer geschraubt 
werden, wonach die Stärke der Rohrwand nach der Anzahl der zu- 
rückbleibenden Schraubenwindungen bestimmt wurde. 

Mit Rücksicht darauf, dass es wirklich in manchen Fällen er- 
wünscht ist, die Stärke der Rohrwände zu ermitteln, trotzdem aber 
bisher ein gutes und verlässliches Messwerkzeug entbehrt wird, be- 
mühte sich der Verfasser dieses den unvollkommenen alten Rohr- 
panthograph (man verzeihe uns, dass wir den angewohnten Namen 
beibehalten) derart zu verbessern, dass man solchen wirklich prak- 
tisch gebrauchen kann, ohne etwaige Unregelmässigkeit und Dnver- 
lässlichkeit befürchten zu müssen. 

Das Resultat war ein Werkzeug, welches in Fig. 7, Taf. ¥) ver- 
anschaulicht ist, und vi^elches dem Verfasser in allen Fällen bisher 
sehr gut gedient hat. Mit dem vorher angeführten Panthograph hat 
es bloss die zwei Arme gemeinschaftlich, deren einer in die Rohr- 
seele eingeführt wird, während an dem anderen die Dicke in Milli- 
metern abgelesen werden kann. Der feste Arm dieses Werkzeuges 
ist am äussersten Ende mit einer Warze versehen, welche sich beim 
Messen der Rohrwandstärke an die Rohrseelenwand anlegen muss. 
Um immer ein verlässliches Resultat zu erzielen, ist das Werkzeug 
bei der Anwendung stets so zu halten, dass es mit dem Hefte an 
der Hand eine Stütze findet, andererseits der feste Arm nur durch 
diesen Ansatz sich an die Rohrseelenwand anlegt, in der übrigen 
Länge jedoch ganz frei liegt, um durch eigene Schwere sich in ge- 
hörige Form zu fügen. Da auch der andere Arm durch seine 
Schwere nachgeben kann, ist es nicht zulässig, das Werkzeug in 
verschiedenen Stellungen zu gebrauchen, sondern empfiehlt es sich 
am besten stets das zu messende Rohr, wie auch das Werkzeug 
horizontal zu halten, so zwar, dass der ausser dem Rohre bleibende 
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Arm des Werkzeuges nach unten gewendet ist, und so sich eben- 
falls darch eigenes Gewicht von dem ersteren abbiegen kann. 

Der zweite Arm dieses Panthograpbs ist vorne mit einem be- 
weglichen Hebel versehen, dessen kürzerer Arm durch eine schwache 
Feder immer dem Ansätze des festen Armes entgegen gedrückt wird. 
Der ändere Arm des Hebels ist drei- bis fünfmal so lang als der 
kürzere und läuft mit seinem zugespitzten Ende auf einem Metall- 
blatt mit entsprechender Eintheilung. Wird zwischen das kürzere 
Hebelende und die Warze des festen Armes ein z. B. 1 mm star- 
ker Gegenstand gelegt, so muss der Zeiger unbedingt an der Theil* 
platte um so viele Millimeter weiter rücken, wie vielmal er länger 
iiTt, als der kürzere Hebelarm. Dadurch ist man in den Stand ge- 
setzt mit diesem Werkzeug die Stärke der Rohrwände sogar in Zehn- 
tel-Millimeter bestimmen zu können. Der feste Arm des Pantho- 
grapbs ist nach Centimetern getheilt, so dass man stets sehen 
kann, wie weit von der Mündung die Rohrwand gemessen wurde. 
Jedenfalls erfordert dieses Werkzeug eine vorsichtige Behandlung 
und darf nicht auf der Bank herumgeworfen werden, wie dies mit 
anderen Werkzeugen geschieht, bei allen Messwerkzengen jedoch 
vermieden werden soll. 

Kg. 1, Taf. V) stellt ein für jeden Büchsenmacher unentbehr- 
liches Messwerkzeug, mittels welchem der Rohrseelendurchmesser 
auf das Genaueste bestimmt werden kann, den Ealiberstab oder 
Kaiibermass dar. Die Abbildung zeigt den Ealiberstab in hal- 
ber Grösse, sammt den Bezeichnungen sämmtlicher bei Gewehren 
vorkommenden Ealibernummern. 

Die andere Abbildung Fig. 2, Taf. Y, liefert die Ansicht der 
oberen Ealiberstabhälfte in natürlicher Grösse. Wie aus dieser 
Abbildung ersichtlich, besteht der ganz Stab aus einer Reihe von 
Abstufungen, deren jede einem anderen Ealiber entspricht und mit 
der passenden Nummer bezeichnet ist. An der entgegengesetzten 
Seite ist an ]ede Abtheilung noch durch Zififern der Durchmesser 
in Zehntel-Millimetern oder in Tausendstel des englischen Zolles 
angegeben, so dass man beim Ealibriren beliebig die Ealibernnm- 
mer oder den Durchmesser der Rohrseele ablesen kann. Die Ab- 
bildung liefert den sogenannten „französischen Ealiberstab". 

Das Weitere über die Ealiberskala und die unterschiede zwischen 
der englischen und französischen finden die Leser in dem Artikel 
„Probe der Gewehrläufe". 

Die Schublehre Fig. 5^ Taf. Y, wird in den Gewehrfabriken 
bisher nur wenig gebraucht. Sie dient sowohl zum Ermitteln des 
Durchmessers cylindrischer Eörper, als auch zur Sicherstellung des 
Durchmessers grösserer Höhlungen, und besteht im Ganzen aus 
einer messingenen Hülse, an welcher ein stählerner Arm befestigt 
ist, und einem stählernen Schieber der einen zweiten Arm trägt und 
in die Hülse geschoben werden kann. Will man den Durchmesser 
oder die Stärke eines Gegenstandes abmessen, so wird derselbe 
zwischen die beiden Arme gelegt und dann der Schieber soweit in 
die Hülse eingedrückt, als es die Stärke des zwischen den Armen 
liegenden Gegenstandes erlaubt. Da nun der Schieber mit einer 
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Masseiatheilang (gewöhnlich in Millimetern) versehen ist, kann man 
auf den ersten Blick die Stärke des Gegenstandes erkennen. So 
zeigt z. B. die in Kg. 5^ Taf. Y^ abgebildete Schablehre einen Ab- 
stand der Arme von etwas über 12 mm, welchen Durchmesser 
aach jeder Gegenstand haben müsste, welcher den Abstand der bei- 
den Arme ausfällen würde. Doch ist es in manchen Fällen sehr 
wichtig auch der Kleinigkeit ^über'' bestimmen zu können. Dazu 
dient der Nonius, welchen wir ebenfalls auf der Schublehre ab- 
gebildet haben; es ist dies die kleine länglich viereckige Ausfeilnng, 
welche einen Theil des Schiebers sichtbar macht und deren eine 
Längenseite schräg dem Schieber zugefeilt und ebenfalls getheilt 
ist. Diese Eintheilung ist derart, dass auf der schrägen Fläche 9 
Theile, im angenommenen Falle also 9 mm in 10 Theile getheilt 
sind, so dass jeder Theil des Nonius ^/lo mm beträgt. Zeigt die 
grosse Tfaeilung der Schublehre nicht genau auf eine Millimeter- 
zahi, so kommen die beiderseitigen Theilstriche in andere Lagen, 
so zwar, dass einer der Millimeterstriche sich genau einem der 
10 Striche der Noninstheilong entgegenstellt und dient eben dies 
zum Bestimmen der Zehnteltheile. Fällt z. B. ein Millimeterstrich 
genau mit dem zweiten Striche der Noniustheilung zusammen, so 
deutet es zwei Zehntelmillimeter an und so weiter, welcher Bruch 
stets der am Schieber sichtbaren Millimeterzahl beigerechnet wer- 
den muss, also z. B. 12 und ^/lo mm, oder 6*^/10 mm etc. 

Auch in diesen Messwerkzeugen bemühte sich der Verfasser 
eine Vervollkommnng zu erzielen und gelangte auch zu einem be- 
friedigenden Resultat, welches er hiermit der OefPentlichkeit über- 
giebt. Es eignet sich stets, wo ein kaum denkbares Minimum z. B. 
bei Rohrseelen und Geschossverhältnissen sehr gewichtig sein kann, 
und vielleicht auch in anderen Zweigen der Industrie eine alte Lücke 
ausfällen wird. Der Verfasser erlaubte sich dieses Instrument als 
Mikrometer zu bezeichnen, da es wohl dazu geeignet ist, die 
Masse sogar in Hundertstel-Millimeter zu bestimmen. Dasselbe be- 
steht laut Vig. 9 und 9a^ Taf. Y, gleich der Schublehre aus einem 
Schieber, welcher an dem Gehäuse in einer Richtung hin und her 
beweglich ist. Diese Bewegungen werden durch eine im Gehäuse 
nur drehbar bewegliche Schraube bestimmt, deren Gewinde genau 
der Meterlänge entspricht, so zwar, dass auf die Länge eines Me- 
ters genau 1000 Windungen kommen würden. Diese Schraube findet 
ihr Muttergewinde in einer Abbiegung des Schiebers, so dass sie 
gedreht das Vor- oder Zurückgehen desselben bewirkt. Als Griff 
dient dieser Schraube ein Kopf, welcher an der dem Gehäuse zu- 
gewendeten Seite eine cylindrische Fläche hat, deren umfang genau 
in zehn Theile getheilt ist. Bei jeder Umdrehung der Schraube 
wird der Schieber genau um einen Millimeter gerückt, wodurch auch 
die Entfernung der messenden Arme um einen Millimeter gesteigert 
oder verringert wird, und ist auch die Zahl der Millimeter an der 
Oberfläche des Schiebers abzulesen. Kann die Dicke des gemesse- 
nen Gegenstandes genau nur durch ganze Millimeter angegeben wer- 
den, 80 wird dabei der Schraubenkopf gegen das Gehäuse so stehen, 
dass der mit Null bezeichnete Theilstrich seines Umfanges genau 
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gegen den Mittelstricb des Gehäuses liegen wird. Die Abbildung 
Mg. 9 zeigt zugleich das Messen einer Kugel und steht von der 
Scbraubenkopftheilung nicht 0, sondern 3 gegen den Mittelstrich 
des Gehäuses, was als Beweis genommen werden muss, dass der 
Eugeldurchmesser nicht in ganzen Millimetern genau ausgedruckt 
werden kann; nach der Abbildung beträgt derselbe 10,3, d. h. 10 
und ^/lo mm. Wäre der Kopf umfang der Schraube auf Hundert ge- 
theilt, so könnte der Abstand der messenden Arme auch in Hun- 
dertstel-Millimeter und bei höchst solider Konstruktion, und wenn 
dieser Theilung noch eine Noniustheilung entgegengestellt werden 
möchte, sogar in Tausendstel-Millimeter angegeben werden. 

Die kürzeren Messarme dieses Instrumentes sind zum Messen 
von Höhlungen z. B. Bohrungen bestimmt. Dieselben sind jedes 2, 
zusammen also 4 mm stark und können demnach die Durchmesser 
aller Bohrungen, welche über 4 mm Weite haben, durch dieselben 
gemessen werden. 

Der Winkel fig. 8, Taf. V^ fand erst mit der Einführung der 
Hinterlader eigentlichen Zutritt in die Werkstätten der Büchsen- 
macher und bewährt sich überhaupt in der Hand eines Basknie- 
machers sehr vortheilbaft. Zuweilen dient er dem Arbeiter auch 
als kurzes Lineal, was jedenfalls besser ist, als wenn man früher 
eine Feile als Lineal zu benätzen, für das Passendste hielt. 

Die Lehren sind nach Bedarf kleinere oder grössere Stahl- 
blechstücke entsprechender Stärke, in welchen verschiedene Masse 
eingefeilt sind. Sie finden sowohl bei der Handarbeit, als auch in 
mechanisch eingerichteten Werkstätten Anwendung und dienen da- 
zu, dass man ohne lange Aufhaltung sich überzeugen kann, ob das 
Arbeitsstück bereits die gewünschte Stärke angenommen hat, oder 
noch weiter bearbeitet werden soll. 

Diese Messwerkzeuge erzeugt sich der Büchsenmacher selbst 
nnd kann wohl auch andere Formen in die Lehre einfeilen, als 
bloss die gewünschten Stärken einzelner Arbeitsstücke; entschieden 
muss hier stets der Zweck und die Nothwendigkeit mehr als eine 
Anweisung massgebend sein. 

In diesem Artikel ist wohl zulässig auch die verschiedenen 
Blechmuster anzuführen, welche bei uns so häufige Anwendung fin- 
den. Man feilt sich nämlich die Umrisse eines gelungenen Arbeits- 
stückes in Blech aus, welches, wenn ein zweites ähnliches Exemplar 
erzeugt werden soll, auf das Arbeitsstück gelegt, wonach dieses in 
die durch das Blechmuster angegebene Form ausgefeilt wird. Zu 
dem Zwecke wird das Arbeitsstück sammt dem aufgelegten Muster 
in den Schraubstock befestigt und dann das Mehr des Eisens be- 
seitigt, oder werden die Umrisse des Musters mittels einer Reiss- 
nadel auf dem Arbeitsstücke angedeutet nnd dann erst das Ueber- 
flüssige weggefeilt. Die Muster sind gewöhnlich von Eisenblech er- 
zengt nnd eingesetzt. 
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k. Das Lölhen 

kommt beim Büchsenmacher ziemlich häufig vor. Es hat zam 
Zwecke: zwei oder mehrere Metallstücke darch ein leichter schmelz- 
bares Metall derart za vereinigen, dass sie zusammen ein einziges 
Ganze bilden. Das Metall , welches als Bindemittel dienen soll, 
muss geeignet sein sich mit den zu vereinigenden. Metallen zu le- 
giren. Zum Löthen von Bisen eignen sich Kupfer und dessen Le- 
girungeu, Silber und Zinn. 

Im Allgemeinen unterscheidet mapr das Löthen in zwei Haupt- 
arten, nämlich das Weichlöthen, wo als Loth das leicht 
schmelzbare Zinn dient, und das Hartlothen, wo Kupfer, Mes- 
sing, Schlagloth oder andere schwerer schmelzbare Metalle die 
Vereinigung bewirken. Beim Löthen müssen die zu vereinigenden 
Theile gut zusammengepasst und metallisch rein gemacht wer- 
den, und da sie mit dem Loth zugleich bis zur Schmelzung des 
letzteren erwärmt werden müssen, auch einen Schutz gegen Berüh- 
rung, mit der Luft erhalten. Bei der Weichlöthung bietet solchen 
Schutz Salmiak, bei der Hartlöthung Borax, Wasserglas u. a., wel- 
che auch den Fluss des Lothes befördern. Bei der Hartlöthung 
muss das Loth nahe an die Löthfuge gelegt werden, damit es gut 
einlaufen kann; bei der Weichlöthung wird das Zinn, welches nicht 
so gut einläuft, in dünne Blättchen gehämmert und zwischen die zu 
löthenden Theile gelegt, wie es nach dem Löthen sein soll, während 
von aussen die Löthfuge mit Salmiak bedeckt oder was besser ist 
mit Chlorzink benetzt wird. Diesen bereitet man sich aus Salz- 
säure, welcher man soviel Zink zugiebt als sie auflösen kann. Die- 
ses Löthwasser wird auch auf die Löthfuge nach dem Erwärmen 
tropfenweise gebracht, wobei sie die Oxydhant des Eisens wegätzt 
und zugleich auch das noch wenig dünnflüssigere Zinn auflöst und mit 
dem Zink verbindet. Ausser der Löthung ist immer gut, wenn die 
Theile auch durch Schrauben zusammengehalten oder auf andere 
Art befestigt werden. — Bei der Hartlöthung, wo in der Gewehr- 
fabrikatiou regelmässig Messing benützt wird, wird das Löthstück 
oft mit Lehm, Werg und kalkigem Sand vermischt bedeckt, so dass 
der Arbeiter weder die Gluth noch das Flüssigsein des Messings 
beobachten kann. In dem Falle müssen andere Merkmale beachtet 
werden. Bekommt die Lehmdecke, welche in Hitze weich und gla- 
sig wird, Löcher, über welchen grünliche Flämmchen aufspringen, 
so ist das Messing in Fluss und eben Zeit, das Ganze vom Feuer 
zu nehmen. Die Lehmdecke soll die Bildung des Zunders verhin- 
dern und darf erst nach dem völligen Erkalten abgenommen werden. 

I. VerarbeitiBg des Htlies. 

Von den hierzu gehörigen Werkzeugen erwähnen wir vorerst 
die Säge, Fig. 36, Taf. V, mit welcher den Holzstücken die Länge 
theilweise auch die Form ertheilt werden kann. Die Hacke, ein 
allgemein bekanntes Werkzeug, dient auch dem Büchsenschäfter zur 
ungefähren Formung des Schaftholzes. Im Uebrigen nehmen die 
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wichtigste Stelle verschiedene Schneidewerkzeuge ein, nameDtlich: 
Das Schnitzmesser, Ifig. 35, Taf. Y^ dient zur Behandlung leicht 
zutrittlicher , wenn auch unregelmässiger Holzflächen, während bei 
regelmässigen Flächen die verschiedenen Hobelarten zur Anwen- 
dung kommen, von denen der Buchsenmacher höchstens den- Dop- 
pelhobel und den Zahnhobel bei Verfertigung der Ladestöcke und 
Wischerstöcke in Hand bekommen kann. Zur Erzeugung von Höh- 
lungen, hauptsächlich beim Einlassen der Gewehrtheile in den 
Schaft, kommen zur Anwendung: Das Stemmeisen, Fig. 23, Ta- 
fel III, einem schwachen Meissel ähnlich und mit einem Hefte ver- 
sehen. Lochbeitel, Fig. 24, Taf. III, ist ein dickes Stemmeisen 
und ersetzt bei der Holzarbeit den Kreuzmeissel. Mit dem Loch- 
beitel verwandt sind der Hohlbeitel, Stechbeitel u. a. Die 
Beitel bahnen dem Stemmeisen etc. den Weg und erleichtern so 
dessen Arbeit. Hohleisen, Fig. 25 und 26, Taf. III, dient zum 
Schneiden cylindrischer oder halbcylindrischer Höhlungen und Rin- 
nen. Geisfuss, Fig. 27, Taf. III, ersetzt hier den Grabmeissel. 
Fig. 28, Taf. III, stellt ein gekripptes Stemmeisen dar, mit 
welchem vertiefte Flächen geebnet werden, wo man mit einem ge- 
wöhnlichen Stemmeisen nicht eindringen könnte. Gleichfalls hat 
man auch gekrippte Hohleisen, Geisfüsse etc. Ball eisen heisst 
ein Stemmeisen, dessen Schneide zum übrigen Körper schräg steht. 
Schnitzer ist ein kurzes Messer mit Heft, mittels welchem das 
umgeschnitten wird, was mit den übrigen Werkzeugen ausgeschnit- 
ten werden soll. 

Zum Bohren des Holzes dienen bei kleinen Bohrungen die ge- 
wöhnlichen Holzbohrer Fig. 38, Taf. T, bei grösseren Bohrungen 
die Gentrumbohrer Fig. 39, Taf. V. 

In der Gewehrfabrikation wird das Holz äusserlich stets Hoch 
mit der Raspel oder mit der Feile nachgearbeitet. 

Um zwei oder mehrere Holzstücke zu vereinigen, mnss man 
dieselben gut zusammenpassen, an den Passflächeu, wenn das Holz 
dicht ist, etwas rauh machen, wonach man die Flächen mit gut ge- 
kochtem heissen Tischlerleim bestreicht, zusammenpresst und gehö- 
rig trocknen lässt. 

Um dem Holze ein gefälliges Aussehen zu geben, als auch da- 
mit dasselbe gegen die Witterung beständiger ist, wird dieses po- 
lirt oder mattgeschliffen. Zum Polieren des Holzes muss das Holz vor- 
erst mit Glaspapier (auch Sand- oder Schmirgelpapier) glattgeschliffen 
werden, während welcher Arbeit das Holz einigemal nass gemacht 
und über Eohlenfeuer getrocknet wird, damit die Porrisse sich 
heben und abgeschliffen werden können. Hernach wird das Holz mit 
gekochtem Leinöl getränkt oder bei Schäften, wenn das Holz blass 
ist, mit Leinöl, welchem vor dem Kochen Rothwurzel beigesetzt 
wurde. Nachher wird das Holz mit gewöhnlicher Tischlerpolitur 
(in Alkohol gelöster Schellack) polirt. Beim Mattschleifen fällt die 
Politur völlig ab, oder was noch besser ist, wird der Schaft tüch- 
tig mit der Schellacklösung getränkt, damit sich alle Poren aus- 
füllen und schliesslich, wenn der Ueberzug trocken ist, das Schlei- 
fen mit feinem Sand- oder Schmirgelpapier und Leinöl wiederholt. 
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Es kommt häafig vor, dass man eiuer Holzsorte das Ansehen 
einer anderen geben soll, so mass z. B. ein Ahornschaft das An- 
sehen eines Nussbaumscbaftes erhalten. Za dem Zwecke werden 
Bisenfeilspäne in Schwefelsäure aufgelöst, mit der erhaltenen Flüs- 
sigkeit der Ahorns<;haft bestrichen, trocknen gelassen, nachher mit 
Rothöl bestrichen und über angezündete Hobelspäne gehalten bis 
er ganz schwarz wird. Nach dem Abschleifen und Poliren zeigt er 
blassere und dünklere Adern wie Nnssholz. 

Zum Zeichnen falscher Flader auf Nussholz dient der Absud 
von Nnssschalen mit Essig, oder wird das Holz mit Ghromkalüö- 
sung bestrichen und die Zeichnungen mit Perukalisäure ausgeführt. — 
Um weisse Ladestöcke roth zu machen, braucht man selbe nur mit 
Scheidewassier zu bestreichen und über Kohlenfeuer zu trocknen. — 
Weisses Holz schwarz wie Ebenholz zu machen ; dasselbe wird mit 
Blauholzabsud, welchem Alaun zugesetzt wurde, bestrichen, was wie- 
derholt werden kann. Nach dem Abtrocknen wird ein Anstrich 
mit essigsaurem Eisen (Eisenschwärze) gegeben und trocknen ge- 
lassen. (Eisenschwärze bereitet man, indem man alte rostige Eisen- 
theile in starken Essig bringt und einige Wochen stehen lässt.) 
Essigsaures Eisen kann auch mit Eisenvitriollösung ersetzt werden. — 
Ein anderes Vei^fahren zum Schwarzfärben des Holzes erfordert vor- 
erst einen Anstrich von Rupfervitriollösung, von salpetersaurem 
Rupferoxyd und schliesslich einen Anstrich mit Blauholzabsud. — 
Birnbaumholz lässt sich am besten schwarz färben. 

m. Verarbeitung ven Bein und lern. 

Bein und Hörn bilden sozusagen die Mitte zwischen Metall und 
Holz. Sie werden mit einer Säge geschnitten wie Holz, gefeilt oder 
geraspelt und gebohrt wie Metall. Durch Aufweichen im heissen 
Wasser wird Hörn (auch Klauen, Schildpatt) so weich, dass es in 
Formen gepresst werden kann Auch Bein, namentlich Elfenbein, 
kann weich gemacht werden, wenn man es auf einige Zeit in Phos- 
phorsäare legt, im Wasser abspült und abtrocknet. An der Luft 
wird es wieder hart. 

Das Schleifen und Poliren von Bein und Hörn wird am leich- 
testen mit Schleifpapier verrichtet, wonach man mit Polirpapier 
den Schluss machen kann. Doch wird noch häufig die alte Me- 
thode des Schleifens mittels Bimssteinpulver und Wasser befolgt. 
Dm den höchsten Glanz zu erhalten, wird das Hörn oder Bein mit 
verwittertem und in Oel aufgeweichten, schliesslich mit trockenem 
Wiener Kalk auf weichem Leder behandelt. Das Poliren des Her- 
nes mit Schellack kann nicht anempfohlen werden, da die Politur 
weder hübsch noch dauerhaft ist. 

Zum Beizen von Hörn oder Bein auf Schwarz sind die bei 
Holz angeführten Mittel zu befolgen, doch muss Hörn oder Bein 
auch mehrere Tage in der Beize liegen, wo beim Holze ein blosses 
Bestreichen genügte. 
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Dritter Abschnitt. 

Das Wichtigste der Konstruktion. 



a. Schraiben und fiewinde. 

Bildet man an der Umfläche eines cyliDdrischen Stabes eine 
zar Läogenachse desselben nicht rechtwinkelig, sondern etwas schräg 
laufende Linie, so wird diese schneckenartig so weit fortgesetzt 
werden können, als es die Länge des Stabes erlaubt, immerwährend 
am den Stab umlaufend; diese Linie ist die Schraubenlinie oder 
Spirale. — Wird in der Richtung der Schraubenlinie in den Stab 
eine Rinne eingearbeitet, so entsteht aus dem Stabe eine Schraube, 
wie wir solche verschiedener Art in Hg. 2 bis 6^^ Taf. VI| darstellen. 
Durch das Einarbeiten dieser Rinne bleibt zwischen den Umläufen 
derselben eine gleich hohe und gleich breite, ebenfalls schrauben- 
förmig um den Stab laufende Erhöhung, „das 6ewinde'\ Das 
Gewinde ist demnach einem schraubenförmig um einen Stab laufen- 
den Drahte ähnlich, wie wir eine solche Spirale durch Fig. 1, 
Taf. VI^ wiedergeben. Ebenfalls wie diese Spirale an der Oberfläche 
eines cylindrischen Körpers ausgearbeitet werden kann, ist es auch 
in cylindrischen Bohrungen möglich das Gewinde auszuarbeiten, und 
wird das letztere, also in einer Bohrung ausgeführte Gewinde zum 
Unterschied von dem Schraubengewinde, als Muttergewinde 
bezeichnet. Entsprechen die Durchmesser eines Schraubengewindes 
denen eines Muttergewindes, als auch die Erhöhungen des einen an 
Höhe und Breite den Vertiefungen des anderen, so kann die Schraube 
durch Drehung in das Muttergewinde eingefugt werden, ohne aus 
diesem auf andere Art als durch Rückdrehung ausgelöst werden zu 
können. 

Die Beschaffenheit der Schraube resp. des Gewindes kann durch 
die Massverhältnisse sehr genau wiedergegeben werden und zwar 
kommt vor Allem die äussere Stärke des Gewindes an die Reihe 
und v^ird dieses Mass als Bolzendurchmesaer bezeichnet, indem 
man annimmt, dass das Gewinde als ein Bolzen zu betrachten ist, 
der durch Einfeilung einer schraubenförmigen Rinne in eine Schraube 
transformirt wurde. Das zweite erforderliche Mass ist der Kern- 
durchmesser, d. h. der Durchmesser des durch Beseitigung der 
Gewindeerhöhungen erreichbaren Stabes. Durch den Unterschied 
dieser beiden Durchmesser ist auch schon die Höhe resp. Tiefe des ' 
Gewindes angegeben, denn bei angenommenem Verhältnis, dass der 
Bolzendurchmesser 14,4 mm, der ^erndnrchmesser dagegen 11 mm 
beträgt, ist der Unterschied 3,5 mm durch 2 zu dividiren, wenn 
man absolut die Höhe des Gewindes erfahren will, in diesem Falle also : 
3,5 : 2 = 1,75 mm (vergleiche Hg, % und 3, laf. VI). 
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Eine weitere Bezeichuuug der BeschafTeQlieit des Gewindes ist 
die Steigung, d. h. die Entfernung des Gewindes wie es in den 
Fig. 2, 3 und 4, Taf. YI, durch \ angedeutet ist. Durch dieses Mass 

ist auch schon genügend angegeben, um wie viel die Schraube bei 
einmaliger Umdrehung tiefer in die Mutter eindringt. Bei den ab- 
gebildeten Schrauben wurde die Steigung auf 3,3 mm angenommen, 
so dass solche Schrauben bei einmaliger Umdrehung um 3,3 mm 
tiefer in ihr Muttergewinde eindringen müssen. 

Man unterscheidet die Gewindarten ferner auch nach dem Gange, 
namentlich eingängiges Gewinde das gewöhnlichste, wo das Ge- 
winde wie nur einmal um den Schraubenkern gelegter Draht wirkt. 
Flg. I bis 6f Taf. VI; zweigängiges Gewinde heisst solches, wel- 
ches durch Einarbeiten zweier Rinnen gebildet wurde. Ebenfalls 
kommen noch drei- und viergängige Schrauben vor. Die ge- 
wöhnlichen Schrauben sind rechtsgängig, d. h. ihr Gewinde windet 
sich zur rechten Seite; in anderen Industriezweigen komnien auch 
linksgängige oder rückgängige Schrauben vor. Fig. i, Taf. f 1^ 
zeigt ferner ein scharf gängiges Gewi nd e, Fig. S und 4, Taf. VI, 
flachgängige Gewinde, da die Oberfläche wie der Grund des 
Gewindes flach sind. Ebenfalls hat man auch Gewinde mit run- 
dem Gang. 

In neuerer Zeit kommen verschiedene Einleitungen und Tabel- 
len vor, nach welchen die Schrauben erzeugt werden sollen, und 
begründen sich dieselben hauptsächlich darauf, dass die Schraube 
leicht fester angezogen, als auch ausgeschraubt werden kann und 
dass sie in ihrem Muttergewinde eine möglichst solide Haltung 
findet. 

Die Feinbnchsenmacher betrachten wie Alles, auch das Gewinde 
nur dem Ansehen nach und findet man, dass die guten Büchsen- 
macher auch in dieser Hinsicht ein sehr geübtes und entscheiden- 
des Auge haben. Das eine Gewinde scheint ihnen zu fein und dem- 
nach nicht genügend haltungsfähig, das andere wieder zu grob und 
demzufolge unschön und einem Gewehre nicht angemessen. Die 
Büchsenmacher haben überhaupt immer lieber, wenn das Gewinde 
etwas feiner als wenn es zu grob ist. So findet man z. B. sehr 
feine Schrauben, wo auf die Länge des Durchmessers 5 bis 5^2 
Gewinde kommen, während Schrauben von grösserem Durchmesser, 
z. B. das Patentschraubengewinde nicht selten bis 18 Windungen 
auf die Länge des Durchmessers vorweisen. Es muss überhaupt 
betont werden, dass je mehr Gewinde auf eine dem grössten Durch- 
messer der Schraube gleichkommende Länge kommen, die Schraube 
desto leichter angezogen werden kann, und auch in dem Mutter- 
gewinde um so sichereres Lager findet. Grosse-Schrauben haben nach 
alter Beliebtheit immer mehr Windungen auf die Länge des Durch- 
messers, um sich leichter anziehen zu lassen, während Schrauben 
kleineren Durchmessers nur mit verhältnismässig weit grösserer 
Kraft angezogen werden können, und ihre Haltung und Leistung stets 
nur eine untergeordnete ist. 

In allen Fällen soll der Bolzendurchmesser für die Anzahl der 
Gänge auf eine dem Durchmesser gleiche Länge der Schraube mass- 
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gebend sein. Dass nicht jede Bolzenstärke eine and dieselbe Stei- 
gung des Oewindes gestattet, halten wir dnroh das Verhältnis der 
beiden Abbildnngen Fig. 3 und 4, Taf. ¥1^ genügend erläutert. Wäh- 
rend in Fig. 3 bei einem Bolzendnrchmesser von 15 rom und einer 
Steigung von 3,3 mm der Steigungswinkel nur ein geringer und 
demnach zweckmässiger ist) ist in Fig. 4 dieser Winkel bei glei- 
cher Steigung jedoch nur 5 mm Bolzendurchmesser dreimal grös- 
ser. Beträgt z. B. der Steigerungswinkel in Fig. 3 ungefähr 3,5®, 
so muss derjenige von Fig. 4 einem Ungefähr von t0,5® entspre- 
chen, was keineswegs als zweckmässig angesehen werden kann. 

In der Form des Gewindes sind die Feinbüchsenmacher we- 
niger auswählend, indem sie am liebsten zwischen dem flach- und 
scharfgängigen Gewinde die Mitte halten und hauptsächlich des 
rnndgängigen tiefen Gewindes sich bedienen , oder bei grobem Ge- 
winde für grossen Bolzendurchmesser wegen leichterer Ausarbeitung 
das scharfgängige angenommen haben. Beim Einschrauben des 
Rohres in das Gehäuse an Präcisionswaffen wurde einem seichten 
flachgängigen Gewinde Vorzug gegeben, was auch in anderen Fällen 
geschehen könnte und auch geschehen sollte. 

Bezüglich der Stärke und der Feinheit bezeichnen die Buchsen- 
macher die Gewindearten gewöhnlich nach der Art der Verwendung 
und versuchen wir durch Nachstehendes die beliebtesten und ent- 
sprechendsten Verhältnisse der in der Feingewehrfabrikation vorkom- 
menden Gewindearten anzugeben, erwähnen jedoch, dass nicht alle 
Gewehrfabriken immer dasselbe Gewinde zu gleichem Zwecke ge*- 
brauchen, wie dies bereits bei dem Cylindergewinde geschieht; 
hauptsächlich hat nachstehende Tabelle zum Zwecke die angemes- 
sensten Gewindearten zu einzelnen Zwecken anzugeben. 





Bolzendurch- 


Steigung anf 


Benennung der Schraube 


messer 


tO Windungen 




in Millimeter 


in Millimeter 


• 

Stellschraubengewinde (für Stecher) . . 


1,5 


3,5 


Stecherschraubengewinde 


2 


. 4,5 , 


Abzugschraobengewinde 


2,5 


5,5 


StudeUchraubenge winde, gewöhnliches . 


2,75 


5,5 


Nufiss^hraubengewinde 


3 


6,5 


Cyliüd^errafihgewinde (für Vorderlader) . 


3,5 


3,5 


Schlossschraubengewinde für Pistolen 


3,5 


7,0 


SchloBsschraubengewinde, gewöhnliches . 


4 


7,0 


Kreuzschraubengewinde 


5 


8,5 bis 9,0 


Cylinder- (Piston) Gewinde für Pis'tolen 


6 


8 


Cylindergewinde, gewöhnliches .... 


6,5 


8 


Cylindergewinde für Cylinder nach S n i d e r 


8 


10 


Baskulnussschraubengewinde .... 


9 bis 10 


10 


Schwanzschranbengewinde . . . . . 


14 bis 28 


14,5 


Gehänsegewinde . . . durchschnittlich 


22 


22 
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Ein Gewinde muss in der Regel so beschaffen sein, dass die 
Erhöhungen des Gewindes genau dieselbe Breite und Form haben, 
wie die Rinne desselben, so dass ein entsprechendes Mutter- 
gewinde ebenfalls derart getheilt, gemeinschaftlich mit der Schraube 
eine gleiche. Haltung resp. Festigkeit bieten kann. Wir ergänzen 
diese Theorie durch die Bemerkung, dass dies jedenfalls wunschens- 
werth ist, wenn Schraube und Mi>tter aus demselben Material er- 
zeugt sind, keineswegs jedoch als zweckmässig bezeichnet werden 
kann, wenn z. 6. eine eiserne Schraube in einem kupfernen oder 
messingenen Theile ihr Muttergewinde finden soll. Das Eisen ist 
weit beständiger und haltbarer, als Kupfer oder Messing und wurde 
man stets eine solidere Haltung erreichen, wenn man die Rinne an 
der eisernen Schraube breiter machte, damit durch eine grössere 
Stärke des weicheren Muttermetalles die mangelhafte Festigkeit des- 
selben ersetzt wird, wie dies bei den Holzschrauben geschieht. 

Die Holzschrauben (Fig. 5^ Taf. VI) sind von anderen Schrau- 
bensorten sowohl an Form als auch in der Beschaffenheit des Ge- 
windes sehr verschieden. Während andere Schrauben einen cylin- 
drischen Stab bilden, sind die Holzschrauben stets schwach konisch, 
um in das Holz besser eindringen zu können. Das Gewinde ist bei 
grosser Steigung sehr schmal, so dass der erhöhte Gang dieser 
Schrauben beinahe einem Messer ähnlich ist und die Gangrinne 
sehr breit lässt. Durch diese Beschaffenheit des Holzschrauben- 
gewindes ist die Gelegenheit geboten, dass sich die Schraube «selbst 
in Holz einschneidet und sich so das passende Muttergewinde selber 
bereitet, so dass man nur in das Holz eine dem Kerndurchmesser 
der Schraube entsprechende Bohrung zu machen und sofort die 
Schraube eindrehen kann. In der Buchsenmacherei, wo die Holz- 
schrauben gewöhnlich nur in Nnssholz sich einzuschneiden haben, 
werden auch anderes Gewinde tragende Holzschrauben zweckmässig 
angewendet, namentlich solche, wie sie der Büchsenmacher selber 
erzeugt. Diese Schrauben haben gewöhnlich solches Gewinde, dass 
die Rinne wie bei gewöhnlichen Schrauben genau an Querschnitt 
dem Gewinde selbst ähnlich ist. Doch ist das Gewinde unvergleich- 
lich tiefer als jenes anderer Schrauben, und muss stets an seiner 
Oberfläche möglichst scharf (schneidend) sein. In letzter Zeit kom- 
men häufig im Handel Holzschrauben vor (namentlich die grösserer 
Gattungen), deren Gewinde keineswegs fähig ist sich in das 
Holz einzuschneiden, indem es sehr stumpfwinklig ist. Diese 
Schrauben sollten namentlich an Gewebren gar keine Verwendung 
finden, indem sie gar zu marktmässig aussehen, dem Zwecke nur 
theilweise entsprechen und nur mit grosser Beschwerlichkeit ver- 
lässlich eingeschraubt werden können. 

In Pig. 6, Taf. VI, veranschaulichen wir eine Art Holzschrauben, 
wie sie für verschiedene Marktwaaren mit der Hand eingefeilt wer- 
den, für feine Sachen aber untauglich sind. Besser könnte sich 
derartiges Gewinde in solchen Fällen bßwähren , wo die Schraube 
ihr Muttergewinde in einem weichen Metalle finden resp. sich selber 
bilden soll. : Mit derartigem Gewinde könnten jedoch auch gewöhn- 
liche Schrauben versehen werden, da jede Schraube bloss zu einer 
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Seite ihre Haltnog geltend zu machen hat. Diese Gewindeform 
halten wir demnach für diejenige, welche in Zukunft als die einzig 
richtige betrachtet und angenommen wird. Die Mechaniicer haben 
bisher die Architektur nicht beachtet, was wohl der einzige Grund 
sein mag, dass dieser Schranbengang bisher gar nicht gehörig ver- 
sacht wurde. 

Jede Schraube besteht aus ^em Gewindstücke und dem Kopfe, 
manche Schrauben haben noch zwischen diesen beiden Theilen ein 
Mittelstück „den Schaff. ~ „Schaft" heisst derjenige Theil der 
Schraube, der an Stärke dem ßolzendurchmesser gleich ist und als 
Verlängerung des Gewindtheiles erscheint, doch aber glatt cylin- 
drisch ist. Der Kopf ist bei einer Schraube nicht minder wichtig 
als der Gewindtheil, denn während letzterer in das Muttergewinde 
durch Drehung tiefer eindringt, ist es eben von dem Schranbeokopfe 
abhängig, dass der Theil, an welchem er aufsitzt, dem das Mutter- 
gewinde enthaltenden Theil näher angezogen wird. Die Schlosser, 
Maschinenbauer etc. machen meist solche Schrauben, deren Köpfe an 
den anzuziehenden Gegenstand aufliegen und oben abgerundet oder 
sonst in einer Art ansehnlich gemacht werden. In der Buchsen- 
macherei kommen zwar solche Schrauben auch vor, doch sind deren 
Köpfe an der Umfläche gewöhnlich konisch geformt und oben ab- 
geflächt, oder halbkugelförmig abgerundet. 

Hauptsächlich kommen jedoch in der Gewehrfabrikation die 
versenkten Schraubenköpfe vor und zwar entweder konisch ver- 
senkte (Kg. 16, Taf. Tl), oder flach versenkte (Fig. 17, Taf. Tl), 
Was die Versenkung der Schranbenköpfe anbelangt, fanden dies die 
Leser bereits unter Bohren und Fräsen (Seite 23) erwähnt. 

Die versenkten Schraubenköpfe werden, wenn sie an der Ober- 
flä<;|ie des Gewehres sichtbar sein sollen, mit dem betreffenden Ge- 
wehrtheil ganz eben gefeilt,, so dass sie nur wenig erkenntlich sind. 
Im Inneren des Gewehres, z. B. bei den Schlössern, werden die 
Schraubenköpfe immer etwas höher gelassen und derart abgerundet, 
dass die dadurch mit der nach unten sehr schwach kooiscben Um-» 
fläche des Kopfes gebildete Kante mit der Fläche des diesbezüg- 
lichen Arbeitsstückes genau zusammenfällt, oder wird der Schraaben- 
kopf genau flach gemacht und abgereift, so dass die Abreifnng eben- 
falls über die Ebene des anderen Arbeitsstückes vorsteht. 

Mit seltenen Ausnahmen werden alle Schraubenköpfe in der 
Büchsenmacberei, wie die der Abbildungen Vig. 16, 17 und 18, Taf. Yl, 
mit der Bogenfeile theilweise aufgeschnitten und zwar aus dem 
Grunde, dass die Schraube mit dem Schraubenzieher leicht und be- 
quem ein- und ausgeschraubt werden kann. Grössere Schrauben 
erfordern eine grössere Kraftäusserung beim Ein- und Ausschrauben, 
demzufolge auch einen stärkeren Schraubenzieher und selbstver- 
ständlich auch einen breiteren Einschnitt, indem ein schmaler 
Einschnitt nur einen schwachejQ Schraubenzieher fassen kann. 

Der Schraubenzieher Hg. 23, Taf. VI, ist ein kurzes StahU 
Werkzeug in einem Holzhefte befestigt, flach, nicht breiter als die 
Schraubenköpfe zu deren Ziehung er bestimmt ist; am vorderen 
Ende ist er etwas messerartig an den breiten Seiten abgeschrägt. 

Brandeis, moderne Gewehrfabrikation. 4 
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Eid Büchsenmacher bat gewöhnlich drei Schraabenzieher bei 
der Hand, deren Ende 3, 5,5 und 7 mm breit ist, was för bei- 
nahe alle Fälle aasreicht. Nar selten kommt man in die Lage 
noch breitere oder noch schmälere (bis l,5/oder2mm) Schrauben- 
zieher zu brauchen. 

Es kommt bei manchen Schrauben auch vor, dass deren Köpfe 
entweder nicht eingeschnitten werden können oder wenn sonst auch 
der Einschnitt zulässig wäre, wieder die anderen Eisentheile eine 
sichere Anwendung des Schraubenziehers nicht gestatten. In sol- 
chen Fällen wird der Schraubenkopf an der ümfläche vier- oder 
sechseckig gemacht und der Schraubenzieher durch einen Schrau- 
benschlüssel oder Cylinderschlu ssel ersetzt, welcher je nach 
der Möglichkeit der Anwendung entweder die Form von Plg. 25 
oder M, Taf. VI, haben muss. Das eckige Loch, resp. Aushöhlung 
des Schlusselkopfes muss an Grösse und Form dem. betreffenden 
Schraubenkopfe entsprechen. Der Schraubenschlüssel nach Hg. 2S 
wird gleich einem Schraubenzieher angewendet, Während der nach 
Pig 26 zur Scfaraubenachse horizontal liegend, eher wie eine Kurbel 
angewendet und nach jeder Bewegung an dem eckigen Kopfe über- 
setzt werden muss. 

Bei grossen Schrauben, z. B. Kammerschrauben ist auch die 
Anwendung eines Schlüssels nicht zulässig und muss demnach ein 
Werkzeug zur Hand genommen werden, welches eine grössere Kraft- 
äusserung gestattet und die Schraube an irgend einem Theile des 
Kopfes gut und sicher fassen und zur Mitbewegung nöthigen kann; 
Die Schwanzschraufoen bieten durch ihre Scheibenhaken resp. den 
Schwanzansatz eine willkommene Gelegenheit durch einen ent- 
sprechend geformten Hebel erfasst und in Drehung gebracht wer- 
den zu können. Ein solches Werkzeug ist das Windeisen ader 
Wendeisen, in Bfichsenmacherwerkstätten Baskülen oder Bas- 
kul eisen benannt, wie es in Ng. 27, Taf. Tl, abgebildet ist. 

Das Wend eisen ist eine starke Schmiedeeisenstange von 45 bis 
60 cm Länge, in der Mitte mit einem länglich viereckigen Loche 
versehen und an einem oder beiden Enden derart geformt, dass die 
aufgeworfenen Seitenlappen (Hg. 27a) einen Patentschraubenhaken 
verlässlich erfassen können. Das mittlere Loch entspricht genan 
dem Schneidbohrerkopfe Hg 7 und 8, Taf Vfy und ist demnach be- 
stimmt, auch beim Gebrauch der Scfaneidbohrer diese in Drehung 
und demnach auch zur Wirkung zu bringen. Ist der Patentschrau- 
benhaken zu schmäl, als dass er von dem Wendeisen gut erfasst 
werden könnte, so helfen sich die Büchsenmacher durch Zwischen- 
lage schwacher Eisenstückchen aus, welche gleich einem Keile den 
Haken im ^endeisen festhalten sollen. Es ist wirklich zu wun- 
dern, dass ähr bekannte französische Schlüssel bisher bei 
uns nicht Aniüahme fand. Es muss zwar zugelassen werden, dass 
die käuflichen Schlüssel mit ihren etwas starken Lippen nicht für 
alle in der Gewehrfabrikation vorkommende Fälle geeigfaet sind; 
doch scheint uns dieser Mangel sehr gering, da einige Feilstriche 
dem ganzen Uebelstand abhelfen. In französischen Werkstätten 
fehlt dieser Schlüssel nie, die deutschen Büchsenmacher wollen sich 
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jedoch noch immer damit nicht vertraut macheo, wenn sie auch 
die dadurch gebotenen Vorthefle keineswegs leugnen können. Der 
französische Schlüssel ist so beschaffen, dass die haltenden Lippen 
oder Backen beliebig näher oder weiter von einander gestellt wer- 
den können und zwar geschieht dies durch Drehung des Griffes, 
welcher als Schraube jede Entfernung des einen Backens Tom an- 
deren gestattet und in solcher Entfernung unverrückbar festhält. 

Vig. 15^ Taf. 1^1, stellt den Durchschnitt eines Holzstnckes dar, 
welches durch eine Seht'anbe und Mutter an einer Stelle kompri- 
mirt wurde. In dieser Weise werden auch die meisten Schrauben 
angewendet, indem gleich wie hier die eine Schraubenkopffläche 
und eine Mutterfläche (vertikal zur Gewindeachse) anliegen nnd 
erst beim Eindringen des Schraubengewindes in das Hohlgewinde 
der Mutter näher zusammengerückt, die Komprimirungdes zwischen- 
liegenden Tbeil'es bewirken, resp. die ewischenliegenden Theile zu- 
sammenziehen. Bei der Zusammenziehung muss entweder der das 
Muttergewinde haltende Theil unbeweglich und nur die Schraube 
drehbar sein oder steht die Schraube fest and wird nur die Mut- 
ter angezogen. Derartige Schraubenmuttern werden bei Gewehren 
gleich den Schranbenköpfen mit einem Einschnitt versehen (ver- 
gleiche Vig. 19) um gleich einer Schraube' mit einem entsprechen- 
den Werkzeug in Drehung gebracht werden zu können. Dieses 
Werkzeug hat den Namen Mutter zieh er erhalten (Fig. 24, Taf. VI) 
und unterscheidet sich von einem Schraubenzieher nur dadurch, 
dass es bei angemessener Breite des wirkenden Endes in der Mitte 
desselben hohl ausgefeilt ist, so dass die durch die Mutter dringende 
Schraube mit dem Werkzeuge völlig ausser Berührung bleibt. 
Manche Arbeiter feilen die Schärfe des Mutterziehers Li förmig aus, 
was. wir jedoch abrathen müssen, da solche Mutterzieher viel ge- 
brechlicher sind als diejenigen nach Fig. %iy Taf. ¥1, wo die beiden 
Enden auch nach jahrelangem Gebrauch nicht so leicht abbrechen. 

In der Gewehrfabrikatioh kommen fast ausschlieaslich nur runde 
Mattem vor, welche theiis an der Oberfläche anderer Gegenstände 
aufsitzen, theiis gleich den Schranbenköpfen versenkt und geebnet 
sind. Ausserdem finden die Schrauben ausschliesslich ihr Mutter- 
gewinde in einem der Bestandtheile. 

Das Muttergewinde wird hauptsächlich durch die Schneid- 
bohrer oder Schraubenbohrer In die entsprechend weiten Vor- 
bohrungen eingeschnitten. Die Aasbohrung muss vor dem: Gewinde- 
schneiden in manchen Fällen einen Durchmesser haben, der dem 
Kerndurchmesser der Sehraube genau gleich ist, in anderen Fällen 
einen etwas grösseren oder einen noch kleineren Durchmesser haben 
kann. 

In alledem ist die Beschaffenheit: des anauwendenden Sehr au-* 
benbohrers massgebend, denn während manche Schneidbohrer 
in die Wände der Aasbohrung schraubenförmige Rinnen einschneie 
den, also das Eisen in Form von Spänen abtrennen, wirken andere 
derart, dass sie die Rinnen nur eindrücken und das aufgedrückte 
Meta^ll als Gewindeerhöhung formen. Letztere Art ist jedoch nur 
bei scharf- nnd höchstens auch bei rundgängigen Gewinden zu- 

4* 
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lässig; das flachgängige Gewinde muss im wahren Sinne des Wor- 
tes eingeschnitten werden, und ist rathsam aach bei dem vor- 
her erwähnten Gewindearten mehr auf die achneidende Wirkung sich 
zu beschränken, als nar das Gewinde durch einen Druck bilden za 
lassen. 

Die Schneidbohrer sind nichts anderes als stählerne gut ge- 
härtete Schrauben; Gewöhnlich wird das Muttergewinde darch ein- 
maliges Einschrauben des Schneidbohrers fertiggestellt wobei jeden- 
falls mit besonderer Vorsicht und ohne Oel za sparen verfahren 
werden muss und zwar darf der Schneidbohrer nicht ununterbrochen 
eingeschraubt werden, sondern ruckweise; auch ist es rathsam nach 
jedem Ruck wieder ein wenig zurdckzuscbrauben, damit das. bereits 
fertige Gewinde geglättet und etwa anhaftende Späne abgebrochen 
und beseitigt werden und wird dadurch auch den wirkenden Stellen 
des Schneidbohrers neues Oel zugeführt und so * deren weitere 
Wirkung gesichert. 

Um die Wirkung der Schneidbohrer zu erleichtern, hat man 
denselben einen anderen Querschnitt ertheilt, was namentlich da- 
durch geschah, dass der Gewindtheil derselben von zwei entgegen- 
gesetzten Seiten abgeflächt wurde, wie wir solchen Querschnitt eines 
Schneidbohrers in fig. 9, Taf. Tl, darstellen« Selbstverständlich 
wurden dadurch keine besonderen Vortheile erzielt, da die durch 
cylindrische Rundung und Abflächung erzielten Kanten gar zu stumpf- 
winklig ausfallen, als dass man von denselben mehr als einen 
reibenden Druck erwarten könnte. Um weniges besser bewährten 
sich Schneidbohrer nach Fig. M^ Taf. VI. Der gewöhnlichste and 
ziemlich zweckmässige Querschnitt istderjenige nach Hg. 11, Taf. VI. 
Die angeführten Schneid bohrerquerschnitte sollten bei allen kleineren 
und mittleren Bohrern als unumgänglich betrachtet werden und soll- 
ten auch die kleinsten Gewindbohrer stets (nach fig. 19) von einer 
Seite etwas abgeflächt sein. Bei mittelstarkem Gewinde ist das Ein- 
feilen dbr Rinne (nach Vig-li) als das Beste zu betrachten. 

Bei grossen Gewindbohrern findet man in beinahe allen Ge- 
wehrfabriken dieselben Querschnitte wie die bereits angeführten. 
Doch ist es an der Zeit, dass eine zweckmässigere und bei alier 
Verlässlichkeit bequemere Form angenommen wird. Einen für alle 
stärkeren Gewinde, ohne Unterschied der Gangform sehr zweck- 
mässigen und bequemen Gewindbohrerquerschnitt liefern wir in 
Fig. IS, Taf. VI. Der nach diesem Modell verfertigte Schneidbohrer 
ist nnt drei breiten und tiefen Längsrinnen versehen, deren je eine 
Seite mit der Umfläche (wenn der Gewindtbeil als Cylinder betrachtet 
wird) eine schneidend scharfe Kante bildet, weiche beim Zuschrau- 
ben des Schneidbohrers zur Wirkung kommt. Von dieser Kante ist 
der Gewindbohrer an seinem Umfange bis zur nebenliegenden Rinne 
etwas abnehmend (vergleiche Abbildung) wodurch die Fähigkeit doF 
Kante an die Bohrungswände schneidend zu wirken bedeutend er- 
höht wird. 

Der wirkende Theil der Schneidbohrer ist das Gewindstuck, 
welches bei den meisteq in der Gewehrfabrikation vorkommenden 
Schraubenbohrern in einen Schaft sich verlängert, dessen anderes 
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Ende ebenfalls in eine Verstärkung „den Kopf endet. Der Kopf 
ist meistens flach, damit er leicht in den Peilkloben befestigt wer- 
den kann, wonach in bekannter Art der Peilkloben als Griff dient. 
Grosse Schraabenbohrer erreichen ihre Drehung ansschliesdich darch 
das Wendeisen oder Baskuleisen. Auf diese Art können dieselben 
freilich durch die Hand des Arbeiters keine sichere Pnhrnng erhal- 
ten und doch ist es z. B. beim Patent- oder Schwanzschraubengewinde 
sehr wichtig, dass die Gewindachse mit der Rohrbohrungsachse 
möglichst genau zusammenfällt. Pur den Büchsenmacher liegt die 
Aushilfe sehr nahe. Das Patentschranbengewinde muss immer eines 
grösseren Eerndnrchmesser haben als das Rohrkaliber, and zwar 
sowohl wegen dem, dass bei nachfolgender Behandlung der Rohr- 
seele das Gewinde nicht beschädigt wird, als auch aus dem Grunde, 
dass bei gehöriger Aushöhlung der Kammerschraube die Wandungen 
derselben doch genügend stark bleiben. Dadurch ist auch Gelegen- 
heit geboten, dass der Schneidbohrer selbstthätig seine genaue 
Führung erhält. Zu diesem Zwecke genügt eine einfache cylindrische 
Verlängerung des Schneidbohrers in der Richtung seiner Achse, wie 
es in Hg. 8, Taf. Yl, abgebildet ist. Diese Verlängerung, „Pührer" 
genannt, muss an dem Schneidbohrer genau centriseh und haupt- 
sächlich an seinem vorderen (nach der Abbildung unteren) Ende 
dem Rohrkaliber möglichst nahe sein. Dass der Führer, welcher 
gewöhnlich seiner ganzen Länge nach gleichen Durchmesser hat, 
das Rohrkalibei* vollständig ausfällt, kann gar nicht beansprucht 
werden, und ist immer ein Durchmesserunterschied von circa V2 mm 
zu entschuldigen, wenn der Führer eine gehörige Länge hat. 

Auch ist es schwer zu erreichen, dass der Schneidbohrer gleich 
verlässlich in der Ansbohrung angreift, wenn ihm nicht vorher 
wenigstens theilweise und von Anfang der Weg gebahnt wurde. Bei 
kleinen Schraubenbohrern ist die Hand des Arbeiters genügend 
stark, um das regelrechte Eingreifen desselben zu bestimmen, 
schwerer ist es jedoch schon bei dem Gylinderge winde, wo die 
Hand wirklich schon zu schwach ist, als dass sie während der 
Drehung des Schneidbohrers auch die ansgemessene Genauigkeit 
der Gewindestellung bestimmen könnte. Es muss auch unbedingt 
als eine Unmöglichkeit bezeichnet werden, dass der Schneidbohrer 
ohne eine mechanische Führung zu haben, in die betreffende Aus- 
bohrung genau und ohne Abweichung eindringt. Man muss selber 
die Sache versucht haben, um die Beschwerlichkeiten schätzen zu 
können, welche ein sofortiges Eingreifen der starken Schrauben- 
bohrer bei der Handarbeit beinahe unmöglich machen. Dieser Noth 
wird durch die konischen Gewindbohrer völlig abgeholfen. 
Einen solchen für verschieden starkes Schwanzschraubengewinde 
finden die Leser in Pig. 7j Taf. VI, abgebildet, und zwar einen, der 
zum Vorbohren des Gewindes für sämmtliche Rohrkaliber nach der 
französischen und englischen Skala geeignet ist, so lange man für 
alle diese Kaliber Schraubenbohrer gleicher Steigung und Gangform 
gebraucht. Die konischen Gewindbohrer haben gewöhnlich einen 
kreisförmigen oder den durch Fig. 11 veranschaulichten Querschnitt. 
Bei solchen Schneidbohrern, welche für durchgehendes Mutterge- 



— 54 — 

wiade bestimmt siad, ist eio konischer Vorbohrer eher eotbehrlich, 
und kaon der Schneidbobrer selbst au seinem vorderen Ende etwas 
verjüngt sein, so dass er anfänglich als konischer und weiter erst 
als gewöhnlicher Schneidbohrer dienen kann. 

Ebenso wie das Muttergewinde hauptsächlich dadurch erzeugt 
wird, dass man in die entsprechende Ausbohrnng eine gut gehärtete 
stählerne Schraube, womöglich an der Umfläche etwas schneidend 
gemacht, einbohrt, resp. einschraubt, werden auch die Schrauben 
in der Weise erzengt, dass ein cylindrisches Eisenstuck entsprechen- 
den Durchmessers in das Muttergewinde eines gehärteten Stahl- 
körpers geschraubt wird. Solche Muttergewinde für schwächere 
Schrauben sind gewöhnlich mehrere in einem einzigen Stahlstäck 
„dem Schneideisen^' bei der Hand. 

Das Muttergewinde hat gleich dem Schraubengewinde einen 
genau kreisförmigen Querschnitt. Ebenso wie bei den Schrauben- 
bohrern, wenn diese gut wirken sollen, der kreisförmige Querschnitt 
durch entsprechende Einfeilungen geändert werden muss, so dass 
das Werkzeug einzelne Schneidkanten erhält, ist es auch bei den 
Schneideisen erforderlich, dass die Gewindbohrung durch einzelne 
Einfeilungen Kauten erreicht, welche das Gewiudschneiden erleich- 
tern und befördern können. Diese Binfeilungen kommen in zwei 
Arten vor und zwar entweder in der Form von Fig. 13 oder 14, 
Taf. VI. Die letztere Art wird gewöhnlich vorgezogen. 

Stärkere Schrauben erhalten das Gewinde durch die Schneid- 
kluppe (Flg. 26) Taf. VI). Dieselbe besteht aus einer schmiede- 
eisernen Rahme mit griffartiger Verlängerung, während an der ent- 
gegengesetzten Seite der Rahme eine starke Schraube als zweite 
Griffverlängerung fungirt. In der Rahme sind zwei bis drei gut 
gehärtete Backen der Länge der Rahme nach verschiebbar. Die 
Backen haben an den einander zugewendeten Seiten je eine Aus- 
höhlung, welche einen Theil des Muttergewindes enthält, so dass 
die beiden Backen gemeinschaftlich die Schneidbohrung eines 
Schneideisens ersetzen können. 

Die Abbildungen flg. 21 und 22, Tif. VI, bieten die Ansichten 
einer Schneidkluppe für Eammerschrauben in natürlicher Grösse, 
und zwar wird durch erstere Figur die gegenseitige Stellung zweier 
korrespondirenden Backen veranschaulicht, während Hg. 22 die An- 
sicht des einen Backens von der ausgehöhlten Seite darbietet. 

Solche Schneidkluppen kommen in den Gewehrfabriken in der 
Rahmenlänge von 6 oder 7 cm, bis zu 16 und 18 cm vor. Die klei- 
neu entbehren gewöhnlich die feste Griffverlängerung, so dass nur 
die Anziehschraube gleichzeitig als Griff dienen muss. 

Ausser der abgebildeten Schneidkluppenform kommen auch 
noch verschiedene andere vor, z. B, kleine Schenkelkluppen, welche 
gleich einer Schere mit einem Scharnier versehen mehr oder 
weniger geöffnet werden können und ebenfalls mit einer Schraube 
zusammengezogen werden. Grosse Schneidkluppen kommen auch 
mit mehreren, z. B. drei Backen vor und in verschiedenen Kon- 
struktionen, wobei jedoch immer das Zusammengehen der Backen 
durch nur eine Schraube regulirt wird. 
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Die Scboeidklappea bieten deo Vortbeil, dass mit iboeo ein 
Gewinde nicht schon bei dem ersten Angreifen gleich zur gehörigen 
Tiefe geschnitten wird, sondern die Arbeit bedeutend leichter wenn 
auch langsammer vor sich geht, wenn das Gewinde nach und nach 
immer tiefer geschnitten wird. Bei Schrauben, welche der ganzen 
Länge nach gleich stark sein sollen, muss die Schneidkluppe nach 
einmaligem Anziehen über die ganze Schraubenlänge geschraubt 
werden. Bei konischen Schrauben müssen während dem Gewind- 
scbneiden die Backen um so mehr zusammengezogen werden, je 
schwächer der Bolzen an der eben von den Backen berührten Steile 
ist, dem schwächeren Bnde zu also immer mehr. Beim Zurück- 
schrauben müssen im Gegentheil die Backen gelockert werden. 
Desswegen hat man immer an dem stärkeren Ende die Arbeit zu 
beginnen und auch stets nur von dem stärkeren Bolzenende dem 
schwächeren zu den Backen wirken zu lassen. 

Die Schraubenbolzen werden entweder mit der Feile im Feil- 
kloben bereitet oder auf der Drehbank abgedreht. Letztere zeigen 
immer eine grössere Genauigkeit als die durch blosse Handarbeit 
erzeugten. Desswegen bedienen sich die Arbeiter häufig und mit 
grossem Vortheil entsprechender Fräser, d. h. stählerner Stucke 
mit einer, dem gewünschten Bolzendurchmesser entsprechenden Aus- 
bohrung, um welche herum wie bei Fig. 29, Taf. IV, Zähne einge- 
feilt sind. In dieses Stück, resp. seine Ausbohrung wird der Bol- 
zen eingefräst, wodurch er genau cylindrisch wird und der ganzen 
Länge nach gleichen Durchmesser erhält. Ein anderes Stuck ähn- 
licher Art oder dasselbe am entgegengesetzten Ende, wo jedoch 
die Oeifnung der Bohrung durch eine der gewünschten Kopfgrösse 
entsprechende Versenkung erweitert ist, um welche ebenfalls Fräse- 
zähne eingefeilt sind, dient zur Herstellung des Schraubenkopfes in 
gleicher Weise; der Schraubenschaft findet in der engeren Bohrung 
aein Lager und bewirkt, dass der Schraubenkopf genau centrisch am 
Schafte sitzt. 

In Grossfabriken werden die kleinen Schrauben wie auch die 
grösseren mit Maschinen erzeugt. Durch freundliche Zuvorkommen- 
heit der bereits mehrfach genannten Berliner Firma Ludw. Loewe 
& Co. sind wir in Stand gesetzt auch eine Sehr a u benm aschine 
vorzüglicher Leistung bei sehr einfacher, tadelloser KonstruktioDi 
wie solche durch diese Fabrik geliefert werden, durch Abbildung 
Hr. 1 zu veranschaulichen. 

Wie alle Werkzeugmaschinen dieser Firma ist auch die Sclirau- 
benmaschine für Kraftbetrieb eingerichtet. Das Rundeisen, aus 
welchem die Schrauben erzeugt werden sollen, wird hier durch ein- 
fache aelbstcentrirende Vorrichtung in die durchgebohrte Drehspin- 
del befestigt und in Umlauf gesetzt. Dem Arbeitsstück entgegen 
befindet sich ein Schlitten, welcher auf einem durch das ganze 
Maschinenbett laufenden Prisma beliebig verschiebbar ist, und da- 
her dem Arbeitsstück, näher oder weiter von demselben gestellt 
werden kann. An diesem Schlitten ist an einer vertikalen starken 
Achse ein Revolverkopf drehbar befestigt, welcher mehrere exakt 
arbeitende Werkzeuge enthält, .die der Reihe nach zur Wirkung ge- 



56 

Nr. T. 




Schraub enmaschine von Ludw. Loewe und Co. in Berlin. 

bracht werden. Eine einfache Hebelbewegang ist genügend den 
Revolverkopf mit einem dem Arbeitsstück zugewendeten Werkzeuge 
dem Randeisen entgegenzudrücken. Durch Rückbewegung des He- 
bels wird der Revoiverkopf zurückgezogen, wobei er durch sinn- 
reiche Vorrichtung sich selbstthätig theilweise umdreht, so dass 
schon das zweite Werkzeug dem Arbeitsstücke entgegensteht und 
durch abermalige Hebelbewegung zur Wirkung kommt. — Ausser- 
dem hat diese Maschine auch einen Hebelqnersupport, an welchem 
zwei Facon- oder Abstechstähle befestigt sind und durch einfache 
Heb'elbewegung zur Wirkung gelangen. Sie dienen theils zum For- 
men des Schraubenkopfes, theils zum Abstechen der fertigen Schraube 
vom Randeisen. Die beiden Supporte sind mit verstellbaren An- 
schlägen oder Stellschrauben versehen, welche die Länge der Sup- 
portbewegung bestimmen. Diese Maschinen werden von genannter 
Fabrik in verschiedener Grösse geliefert, manche mit höchst wich- 
tigen Hilfsapparaten versehen, von denen wir namentlich den Apparat 
zum Vorschieben und Befestigen des Materials was während des 
Ganges der Maschine ebenfalls durch einfache Hebelbewegung ver- 
richtet wird, besonders anführen. 

Ausserdem werden von derselben Fabrik auch separate Ge- 
windschneidemaschinen geliefert, wo der Schneidbohrer be- 
liebig rechts oder links umlaufen gelassen werden kann; eine ein- 
fache Handbewegung genügt zum Rückdrehenlassen des Schneid- 
bohrers. Diese Maschinen sind so einfach, dass ihre Bedienung 
sogar einen anfangenden Lehrknaben anvertraut werden kann^ 
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Die Gewiudschneidwerkzeuge werden stets von gutem Stahl er- 
zeugt, gut gehärtet und orangegelb, seltener roth angelaufen. Die 
Buchsenmacher haben eine besondere Vorliebe ihre Schneidbohrer, 
Schneideisen wie auch Schneidbacken einzusetzen. Nach sorgfältigen 
Versuchen mässen wir jedoch konstatiren, dass dadurch gar keine 
Vortheile erreicht, dagegen aber viele Nachtheile verursacht werden 
und ist demnach auch in dieser Hinsicht das Einsetzen abzurathen. 



b. V«i den federn. 

Die Elasticität eines Körpers besteht im Wesentlichen darin, 
dass der betreffende Körper zusammengedruckt oder in die Länge 
gezogen, sofort wieder seine frähere Form und Volumen annimmt. 
Auf Grund dieser Eigenschaften können die elastischen Körper auch 
noch anderen Versuchen unterworfen werden, von denen nament- 
lich das mögliche Biegen und sofortige Geradwerden des elastischen 
Körpers als der wichtigste angesehen werden rouss und wird auch 
diese Erscheinung der Elasticität meistens als federnde Kraft be- 
zeichnet. Dies erscheint um so merklicher je länger und verhältnis- 
mässig schwächer der federnde Gegenstand ist. Dm die Erschei- 
nung in theoretischer Weise zu erklären, bilden wir durch neben- 
stehende Figur einen Stab ab und bezeichnen seine Längenseiten 
mit den Buchstaben ab und cd. 



a 
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Die punktirte Linie stellt die gedachte Mittellinie des Stabes 
vor. Wird dieser Stab an einem Ende befestigt und mit seinem 
anderen Ende nach abwärts gebogen, so wird unbedingt die Seite 
ab verlängert, die untere Seite cd dagegen zusammengedruckt, also 
verkürzt, während die Länge der gedachten Mittellinie unverändert 
bleibt. Ist der Stab aus elastischem Material, so streben beide 
Seiten wieder ihre frähere Länge zu erreichen, was auch sofort ge- 
schieht, wenn der Druck, durch welchen der Stab gebogen gehal- 
ten wird, aufhört. — Es ist einleuchtend, dass bei begrenzter 
Elasticität des Stabes auch die Biegung desselben nur in gewissem 
Massstabe zulässig ist. Je schwächer der Stab im Verhältnis zu 
seiner Länge ist, desto geringere Spannung findet an seinen Längen- 
seiten bei gleicher Biegung statt und ist auch eine bedeutendere 
Biegung zulässig, ohne dass ein Bruch zu befürchten wäre. Dies frei- 
lich nur bei gleicher Elasticität des Materiales. Bei minderer Elastici- 
tät des Stabes muss derselbe, um eine gleiche Biegung auszuhalten, 
bedeutend schwächer sein, während bei gleicher Stärke eine un- 
vergleichlich geringere Biegung zulässig ist. 

Die federnde Kraft ist in unserem Fache von bedeutend grösserer 
Wichtigkeit als in anderen Industriezweigen, da in degi Mechanis- 
mus eines Gewehres dieselbe eine höchst wichtige Rolle spielt und 
)iß,nfi^ die eipe Feder durch die Wirkung einer zweiten gespannt 
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bleibt oder durch die Wirkung einer zweiten erst selber in Thätig- 
keit gesetzt wird. 

Obwohl manche Holzsorten und auch noch andere Körper einige 
Blasticität zeigen, ist bei mechanischen Arbeiten doch nur das Me- 
tall als federnder Körper zulässig und muss in jeder Hinsicht dem 
3tahl der erste Platz eingeräumt werden. Ausser Stahl zeigen sehr 
bedeutende Elasticität das Messing, Kupfer, Gold, Silber und noch 
andere Metalle, wenn sie mit dem Hammer in kaltem Zustande 
kräftig bearbeitet wurden. 

Beim Stahl wendet man in der Regel nie den Hammer an, son- 
dern härtet die bereits ausgefeilten Federn auf gewöhnliche Art, 
wonach man sie durch abermalige. Erwärmung zweckmässig abhärtet. 
Diese Abhärtung geschieht entweder durch Anlaufen der glasharten 
Feder bis dunkelviölett oder bis vollblau oder durch das sogenannte 
Abbrennen derselben. Beim Abbrennen wird die Feder in Oel ge- 
taucht oder mit Talg bestrichen und auf Kohlenfener gelegt, bis 
das Fett Feuer fängt oder gänzlich abraucht. Doch ist das letztere 
Verfahren so unverlässlich, dass man fast nie (ausser durch Zufall) 
eine gleichmässige Abhärtung der ganzen Feder erreichen kann, da 
das Fett sehr ungleichmässig an der Oberfläche der Feder herab- 
läuft und fangend noch ungleichmässiger dieselbe erwärmt. Die 
angemessenste Methode der Federhärtung ist für den Büchseo- 
ma-cher die folgende: 

Die bereits fertig gefeilte Feder wird auf gewöhnliche Art ge- 
härtet; dann in einem Metallbade hellblau augelaufen und ins Was- 
ser (von circa 15 bis 20® Wärme) getaucht und sofort wieder her- 
ausgezogen, so dass das letztere Abkühlen nur auf die Oberfläche 
der Feder wieder härtend wirkt, dagegen der innere Körper abge- 
härtet bleibt. Durch die beibehaltende Wärme des inneren Ge- 
fuges, erleidet dann die Oberfläche eine abermalige Erwärmung, so 
dass sie keineswegs eine Sprödigkeit zeigen kann. Minder bequem, 
doch aber gleich vortheilhaft erkannte der Verfasser das Abschrecken 
der dunkelblau im Metallbade angelaufenen 'Feder in völlig kaltem 
Wasser und eii^e abermalige Erwärmung bis zur orangengelben An- 
lauffarbe. Eine sehr gut wirkende Feder erreicht man auch, wenn 
sie nach der gewöhnlichen Härtung bis äberblau (320® -(-) angelau- 
fen, in kaltem Wasser abgekühlt und abermals rein blau angelaufen, 
roomeotai} ins Wasser getaucht und frei auskühlen gelassen wird. 
Diese Methode ist namentlich in solchen Fällen zu empfehlen, wo 
die blankpolirte Feder die schöne himmelblaue Anlauffarbe beibe- 
halten soll, wie es in früherer Zeit häufig an feinen Gegenständen 
geschah, gegenwärtig jedoch nur in den seltensten Fällen vorkommt. 

Was die Form und Art der Federn anbelangt, kann man die- 
selben in drei Hauptarten theilen und zwar 

1) Einschenklige Federn ; 

2) zweischenklige Federn; 

3) Spiralfedern, welche erst im 19. Jahrhundert in der Gewehr- 
fabrikation ^ine Wendung hervorgerufen haben. 

Die einschenkligen oder einfachen Federn werden in der 
Regel mit dem einen Ende entweder durch entsprechend starke 
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Schraabe oder durcli EinscIileifeD befestigt, wogegen das andere 
Ende an den durch Federkraft zu bewegenden Theil anliegt. Am 
befestigten Ende ist die Feder immer bedeutend stärker, als in ihrer 
übrigen Länge, indem sie an Stärke dem drückenden Ende zu ab- 
nimmt. Diese Federn können entweder nach aufwärts (Hg. lOy 
Taf. XVI), oder abwärts drücken (Fig. II, Taf. XVI) und gilt es eben- 
falls zur Regel, dass die Feder zu der Seite gebogen ist, zu wel- 
cher sie druckt, so dass sie gespannt sich immer mehr der gera- 
den Linie nähert. Je nachdem ob die Feder abwärts oder aufwärts 
zu drucken hat, muss auch die Feder vor oder hinter der Schraube 
ihre Stutze finden, während der Schraubenkopf nur das Heben des 
betreffenden Federendes verhindert. Die Stärke dieser Federn ist 
weniger von der Breite als von der Dicke des federnden Theiles 
abhängig, wenn auch die Breite nicht ohne Einfluss bleibt; die Fe- 
der ist um so stärker, je dicker sie in der Richtung ihres Druckes 
ist; doch ist bei stärkerem Drucke nie ein solcher Druckumfang zu 
erwarten, wie bei einer schwächeren Feder. 

Es ist einleuchtend, dass sich die Feder in ihren schwächeren 
Theileu viel früher und bedeutender spanneu muss als dort wo sie 
stärker in Stahl ist und könnte man bei gleichmässiger Biegung 
der Feder unmöglich erwarten, dass sich dieselbe spannend, immer 
mehr der geraden Linie nähert, sondern würde eine solche Feder 
längst in ihrem schwächeren Theile schon überbogen sein, ohne 
dass der stärkere Theil eine merkliche Spannung erreicht hätte. 
Es ist demnach in jedem Falle eine Erfahrung dazu erforderlich, 
wenn der Arbeiter die rechte Krümmung der Feder gut treffen soll. 
Ein eingewurzelter Theoretiker würde die Krümmung aus den Stärke- 
verhältnissen der Feder ausrechnen oder bin und her beweisen 
wollen, ob die Krümmnng einer parabolischen oder hyperbolischen 
Linie entsprechen soll, wogegen die Arbeiter sich wenig um die 
Parabeln und Hyperbeln kümmern, die Feder nach dem Augenmass 
krummen und nach entsprechender Härtung und Abhärtung erst die 
Stärke der Feder durch Nachfeilen oder Nachschleifen reguliren. 
Dabei wird die Feder immer an solchen Orten scliwächer gemacht, 
wo sie eine geringere Elasticität vorweist und wird hierin so lange 
fortgefahren, bis die Feder in ihrer ganzen Länge gleichmässig 
gespannt wird. In Grossfabriken, wo einzelne Gegenstände hun- 
dertweise angefertigt werden, namentlich in Revolverfabriken findet 
man hie und da stählerne Stücke, deren eine oder zwei Seiten para- 
bolisch sind und werden über dieselben die Federn mit dem Ham- 
mer oder durch andere Vorrichtung gebogen. Hat man eine grös- 
sere Anzahl Federn über dem Stücke gebogen, so kann man mit 
Sicherheit behaupten, dass, wenn sonst die Federn von gleichem 
Stahl und gleich stark sind und in gleicher Weise gehärtet werden, 
auch die Leistungsfähigkeit aller Federn dieselbe sein wird. 

Es ist bekannt, dass die Spannung einer Feder vom Anfang 
ziemlich leicht geschieht, dann aber immer schwerer wird. Dieser 
Umstand wird in manchen Fällen noch merklicher, indem die ge* 
bogene Feder durch Spannung noch verlängert wird und so ihr 
Druck nicht immer an derselben Stelle erfolgt. Dieser Umstand 
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kaüQ auch in manchen Fällen daza benätzt werden, dass die Feder 
ungefähr mit gleicher Kraft von Anfang bis zu Ende, ja sogar je 
weiter desto leichter gespannt werden kann. Fig. 2, Taf. XVlf, 
zeigt eine sehr vortheilhafte Ausarbeitung eines Bügelvordruckes. 
Wie aus der Abbildung ersichtlich, ist der Druckhebel an einem 
Stift im Abzugblech beweglich und wird von der Feder, welche 
ebenfalls am Bngellanb festgeschraubt ist, an den Bügel gedruckt, 
indem die Feder mit ihrer schrägen Abendung die ebenfalls schräg 
gefeilte Nase n des Hebels nach oben drückt. Durch eine Bewegung 
des Hebels in der Richtung des Pfeiles wird die Feder durch die 
schräge Fläche von n niedergedruckt und greift durch Verlängerung 
immer tiefer unter die Nase, also näher dem Drehpunkt des He- 
bels, so dass sie beim völligen Vordrucken desselben, wie punktirt 
dargestellt, schon in dem äussersten Winkel, den die Nase mit, dem 
übrigen Hebelkörper bildet, ihren Druck ausübt. Der Druck der 
Feder wird demnach in gleichem Verhältnis der Achse des Hebels 
näher gerückt, je mehr die Feder gespannt wird, so dass der He- 
bel auch um so leichter den Druck der Feder überwinden kann. 
Bei Federn, welche nach uoten drücken, wie z. B. die Stecherfeder, 
ist es ebenfalls möglich den Druckpunkt an dem fraglichen Theile zu 
versetzen oder wird die bedeutende Spannung der Feder wie beim 
Stecher zur stärkeren Kraftäusserung benützt. 

Eine Abart der einarmigen, ist die knie form ige oder bogen- 
förmige Feder, wie solche bei einigen älteren Schnappsystemen in 
Anwendung waren. Eine solche, wie sie bei dem sogenannten 
Prager Bügeldrucksystem Anwendung fand, ist in Hg. 12, Taf. XVI, ab- 
gebildet. Dieselbe ist mit dem einen Ende festgeschraubt, während 
das andere Ende durch seine Verlängerung an den Schieber drückt 
und durch vorgeschraubten Di'ücker sammt dem Schieber zurückge- 
zogen wird. Wir haben in der Abbildung auch die untere Schaft- 
seite markirt, welche die Bewegung des stärkeren Drückers be- 
grenzt, so dass die Biegung der Feder' besonders geregelt werden 
muss. Der Drücker muss, wenn die Feder in Ruhe ist, mit seinem 
Fnsse an den Schafthals resp. auf das Abzugblech passen und ist 
es sehr erwünscht, dass auch uach dem Zurückziehen der Drücker- 
fuss entweder anliegt oder wenigstens von dem Bügellaub nicht 
weit absteht; manche Prager Büchsenmacher erreichten mit diesem 
System eine solche Gewandtheit, wie wir es bei keiner Nachahmung 
desselben von anderen Büchsenmachern bisher gefunden haben. Man 
muss dabei sorgfältig die Biegung der Feder durchs allmähliche 
Schwächung einzelner Stellen reguliren und nach Bedarf auf die 
Feder zu vertheilen. In unserer Abbildung haben wir als Beispiel 
drei Punkte bezeichnet, welche zur Erklärung der dabei erreich- 
baren Vortheile dienen sollen. Würde sich diese Feder am meisten 
im Punkte 1 biegen, so könnte der Drückerfuss ungefähr in der 
Richtung der feinpunktirten kreisförmigen Lisie (welche wir mit 
dem Punkte 1 verbunden haben) bewegen. Eine im Punkte 2 am 
meisten sich biegende -Feder würde ungefähr in der Richtung des 
anderen Striches die Bewegung des Drückerfusses zulassen, was 
aber noch der Form des Schafthalses nicht entsprechend sein kann; 
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dagegen würde der Drückerfuss in seiner Bewegung von dem Schaft- 
halse immer weiter abstehen, wenn die F'eder im Punkte 3 die 
meiste Nachgiebigkeit zeigen möchte. 

Nach diesem Beispiel ist einleuchtend, dass man bei derartigen 
Federn wohl im Stände ist die Bewegung des an die Verlängerung 
der Feder angeschraul^ten t>räckers zu regeln, und muss der Ar- 
beiter nur auf die Zeit und einige Mähe nicht gar zu geizig sein. 

Die z weischenkeligen Federn finden hauptsächlich nur in 
der Gewehrfabrikation ihre Anwendung. Es sind dies eigentlich 
doppelte Federn voriger Art, so dass sie nur um weniges mehr 
Raum einnehmen, doch aber mit doppelter oder noch grösserer 
Kraft wirken als die einfachen Federn. Während letztere haupt- 
sächlich in der Art Verwendung finden, dass sie an eine Fläche 
angeschraubt ihren Druck nur in vertikaler Richtung von oder gegen 
die Fläche ausüben, finden die zweischenkeligen Federn hauptsäch- 
lich in solchen Fällen Anwendung, dass sie an einer Fläche befe- 
stigt zur Seite, also an der Fläche horizontal drucken. Pig. th. 
Tat XIV und Fig. 13^ Taf. XV, liefern die Abbildungen der zwei- 
schenkeligen Federn und zwar B in Fig. 6, Taf. XIV9 einer solchen, 
wie sie von den älteren Büchsenmachern erzeugt wurden, Fig. 13, 
Taf. XV^ dagegen die Form der gegenwärtig üblichen, welche vor- 
erst den Vortheil bieten, dass sie viel kleineren Raum einnehmen, 
und in Holz eingelassen keine $0 bedeutende Schwächung (Aushöh- 
lung) desselben erfordern. — 

Bei Erzeugung dieser Federn wird ein Stück Stahl in ge- 
wünschte Stärke und Breite ausgeschmiedet und auch schon die 
Befestigungszapfeu in ungefähr gebildet. Nach dem Geradefeilen 
oder Abschleifen der einen Seite, welche die Innenseite der Feder 
bilden, soll, wird der Stahl wieder erwärmt und umgebogen. Dies 
geschieht am besten mit einer Zange nach Fig. 14, Taf. XY, deren 
nähere Beschreibung wir unterlassen, da die Art der Verwendung 
aus der Abbildung ersichtlich ist. Eine Verrückung des Stahles 
während der Arbeit ist nicht zu befürchten, da die Erhöhungen 
desselben genau in die Vertiefungen des Zangenmaules einfallen. 
Eine Feder nach b Fig. 6, Taf. XIV, kann in der Zange fertig ge- 
bogen werden; die nach Fig. 13, Taf. XV^ erfordern eine Zange, de- 
ren oberer Maultheil scharfwinkelig abgeendet ist und werden in 
derselben nur theilweise gebogen ungefähr in nebenstehendem Winkel. 
Nach dieser Biegung wird entweder eine zweite Zange, 
deren obere Maulhälfte in einem sehr scharfen Winkel en- 
det oder das sogenannte Federeisen angewendet, und 
über diesem die Feder erst völlig gebogen, wobei einiges Stre- 
cken der Schenkel nahe an der Biegung Brüche verhindert. Das 
Federeisen ist ein ungefähr 20 cm langes Stahlstäbchen, wel- 
ches dem einen Ende zu derart geschwächt ist, dass es in der 
Stärke eines Eartenpapieres endet. Das Federeisen ist gewöhn* 
lieh federhart. Beim Gebrauch wird es zwischen die Federschenkel 
gelegt und dieselben über dem Eisen derart gehämmert, dass sie 
sich nahe an der Biegung völlig an dasselbe anlegen, und demnach 
nicht mehr von einander abstehen können als das Federeisen stark 
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ist. Von deü beiden Sclienkeln der Feder dient der eine, gewöhn- 
lich der kürzere, zur Befestigung, so zwar, dass er bei a Pig. 15, 
Taf. XIV, durch eine Schraube oder angesetzten Stift etwas drehbar 
befestigt wird und in h eine zweite Stütze findet, oder hat die Fe- 
der (siehe Flg. 16, Taf. XIV) in h einen Stift, während sie durch 
ihren Lappen bei a an einem Ansätze ihre Stütze findet. Auf je- 
den Fall verlangt die BeschaflFenheit der Feder an dem nicht 
drückenden Schenkel eine etwas drehbare und eine verschiebbare 
Befestigung, letztere namentlich ans dem Grunde, weil bei der Span^ 
nung der Feder auch der kürzere Schenkel gespannt wird und bei 
seiner, wenn auch geringeren Krümmung sich um ein Minimum ver- 
längert, was freilich nicht geschehen könnte, wenn die Feder an 
beiden Stellen unbeweglich befestigt wäre. 

Gleichwie die einschenkeligen Federn werden, wie gesagt, auch 
die zweischenkeligen durch Spannung verlängert, welche Erschei- 
nung jedoch in diesem Falle viel wichtiger ist, als im ersteren, da 
die zweischenkeligen Federn eben in solchen Fällen angewendet 
werden, wo an der Federkraft das meiste gelegen ist. Zur Regu- 
lirung der Verlängerung dient bei diesen Federn der Punkt der Be- 
festigung. Bei einer Befestigung des einen Schenkels bei a (nach 
der Hg. 15 und 16, Taf. XIV) kann der nur wenig längere drückende 
Federschenkel nur unbedeutend oder gar nicht nach vorn verlängert 
werden, da die Verlängerung der Feder hauptsächlich nach rück- 
wärts stattfindet, während bei einer unverrückbaren Befestigung 
des kürzeren Federarmes bei h die Feder merklich nach vorne sich 
verlängert. Als Regel kann angenommen werden, dass die zwei- 
schenkelige Feder nmsomehr nach vorne sich streckt, je naher der 
Umbiegung ihre Befestigung stattfindet. 

Der Druck der zweischenkeligen Federn wird ausschliesslich 
nur nach aussen gerichtet. 

Die Spiralfedern (flg. 13 und 14, Taf. XVI), welche zuerst 
durch Cooker (1825) in der Gewehrkonstruktion Anwendung fan* 
den, erst durch Dreyse jedoch zmx Geltung gebracht wurden, wer* 
den regelmässig aus Stahldraht gewunden. Zu dem Zwecke nimmt 
man ein glatt rundes ßisenstäbchen (gewöhnlich starken Bisen- 
dr^ht), spannt es vertikal in den Schraubstock ein, so zwar, dass 
zugleich auch der Stahldraht dadurch festgehalten wird, aus weU 
chem die Spiralfeder erzeugt werden soll. Der Stahldraht (vorher 
ausgeglüht) wird dann schraubenförmig um den Bisendraht gewun- 
den, wobei er möglichst fest angezogen und vertikal zusammengedrückt 
werden muss. In dieser Arbeit wird so lange fortgefahren, als der 
Bisendraht, um welchen gewunden wird, oder der Stahldraht aus- 
reichen, wonach der .Kern beseitigt, der gewundene Draht in die 
Länge gezogen und nach Bedarf in Stücke zerschnitten (oder ge- 
kneipt) wird. Das glatte Bisenstäbchen kann auch durch eine 
Schraube ersetzt werden, wonach der Draht so gewunden wird, dass 
er in das Gewinde sich einlegt. Bei solcher Windung können zwei 
Drähte zugleich gewunden, und muss auch die Spirale nicht wieder 
in die Länge gezogen werden. — In der GrossfabrikatiotT geschieht 
die Windung des Drahtes durch eine Maschine, wobei eine Schraube 
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als Winde in Drehung gesetzt" und der zulaufende Stahldraht selbst- 
thätig um die Winde gewunden wird. 

Beim Härten werden die Spiralfedern in einem bis zur Roth- 
gluth erhitzten Metallbade (Blei, Zink, Wismuth) erwärmt und dann 
im Wasser oder Oel abgekühlt; es wurde jedoch als bequemer er- 
kannt, wenn die Spiralfeder an ein entsprechend starkes Eisenstäb- 
chen gesteckt und sammt diesem erhitzt und abgekühlt wird. Bei 
diesem Verfahren hat man eine Ueberhitzung des Stahldrahtes nicht 
zu befürchten, da derselbe keine höhere Hitze annehmen kann, als 
das Eisen an welchem er anliegt. In einem Metallbade erfolgt dann 
die Abhärtung der Federn in bekannter Weise. 

In neuester Zeit werden auch Spiralfedern aus flachgewalztem 
Stahldraht gewunden, namentlich wo es sich um eine starke Feder 
bandelt. Solche Federn bekommen jedoch schon bei der Windung 
merkliche Spränge und zerfallen nach kurzem Gebrauch in Stücke, 
wesshalb sie als unvollkommen zu betrachten sind. 

Während die vorherigen Pederarten nur seitwärts ihre Kraft 
geltend machen können, wirken die Spiralfedern nur in der Rich- 
tung ihrer Längenachse und zwar entweder auseinanderdrückend 
oder z.u8ainmenziehend; in der Gewehrfabrikation werden sie aus- 
schliesslich zum ersteren Zwecke verwendet, wesshalb wir auch nur 
solche Federn in Betracht ziehen. Die bei einer grossen Anzahl 
neuerer Gew^hrsysteme üblichen Spiralfedern werden beim Spannen 
zusammengedruckt (komprimirt), wonach sie Freiheit findend eben- 
so schnell sich ausstrecken, wie vorher beschriebe«ie Federarten 
eich abspannen. Bei den Spiralfedern ist kein Nachhelfen wegen 
besserer Spannung erforderlich (man kann sagen , auch nicht so 
leicht möglich), da die ganze Feder au« einem Draht verfertigt und 
gleichmässig gehärtet, in allen iliren Theilen auch gleichmässig ge- 
spannt werden und gleichmässig wirken muss. 

Eine Abart der Spiralfeder ist die Pufferfeder, welche wir 
in Pig. IS und 16, Taf. XTf^ veranschaulichen. In diesen Federn ist 
der Stahldraht durch ein Stahlband ersetzt, welches schneckenartig 
gewunden ist, so dtös durch Kömprimirung dieser Federn die Ringe 
kleineren Durchmessers in den* weiteren genügenden Raum finden; 
diese Federn werden auch als Band fed ern bezeichnet und können 
soweit komprimirt werden, als das verwendende Stahlband breit 
ist. Sie werden nur selten angewendet und geschieht dies nament- 
lich bei den Bolzbüchsen, wo sie die im Gylinder eingeschlossene 
Luft herauspressen sollen oder auch bei wenigen anderen Systemen, 
wo sie aber keineswegs den Spiralfedern das Feld streitig machen 
können. 

Es gilt zur Regel, dass jede' Feder mit derselben Kraft zurück- 
schlägt, welche zu ihrer Spannung erforderlich ist, doch muss an- 
genommen werden, dass in manchen Färlleo der durch die Feder 
in Bewegung gesetzte Gegenstand (z. B. der Perkussionshahti) mit 
noch grösserer Kraft anschlägt, da er von der Feder einmal ge- 
hoben , auch in seiner weiteren Bewegung durch die Feder unter- 
stützt wird und schliesslich auch noch die Schwungkraft den Erfolg 
des Anstosses erhöht. Bezüglich der Schwungkraft wollen wir ein 
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kleines Beispiel vorfülireo : Weon ein Gewicht auf ein Brett gelegt 
wird, so wird es kaam oder uar unbedeutende Eindrücke an dem 
Brett verursachen; lässt man dagegen dasselbe Gewicht von anbe- 
deutender Höhe auf das Brett herabfallen, so wird durch das An- 
schlagen ein merklicher Eindruck an dem Brette erzeugt, ein Be- 
weis, dass hier ausser der Schwere auch eine zweite Kraft sich 
geltend machen musste. Ebenso ist es auch bei einem durch Feder- 
kraft losschlagenden Gegenstande, denn gleich wie das fallende Ge- 
wicht ausser der anfänglichen Bewegung auch noch während dem 
Falle immer noch durch seine eigene Schwere neue Triebkraft er- 
hält, und schliesslich auch noch die Schwungkraft den Fall ver- 
stärkt, ebenso erfährt auch der Hahn eines Perkussionsschlosses 
ausser der anfänglichen Bewegung durch den Druck der Feder auch 
einen weiteren Antrieb, so dass die Bewegung in ihrer Schnellig- 
keit noch gesteigert wird, wozu sich schliesslich auch noch die 
Schwungkraft gesellt und den Schlag ausgiebiger macht. Ein Per- 
kussioushahn zeigt im Kopfe keine Eindrücke, auch wenn er jahre- 
lang durch die Feder an den Piston gedrückt wird; ein einziges 
freies Losschlagen bewirkt jedoch sofort einen merklichen Eindruck 
der Pistonspitze in den Hahnenkopf. Dasselbe gilt sowohl von den 
Schenkelfedern als auch von den Spiralfedern. 

Die Spiralfedern treiben (ohne Rücksicht auf die Schwungkraft) 
in der Regel den an ihnen liegenden Bolzen soweit vor, als sie sich 
selber ausstrecken können, während die Schenkelfedern regelmässig 
nur hebelartige Theile in drehbare Bewegung setzen, so zwar, dass 
sie nahe an der Achse des Hebels einen starken Druck ausübend, 
das Hebelende in schwingende Bewegung setzen. 

c. Hebel und ^xcenter. 

Man kennt verschiedene Vorrichtungen, welche bei mechanischen 
Konstruktionen gestatten, durch geringe Kraftäasserung einen unver- 
gleichlich stärkeren Gegendruck zu überwinden, als auch durch den 
Druck einer starken und demnach nur wenig nachgiebigen Feder 
einen Körper in bedeutend weitere Bewegung zusetzen; von diesen 
Vorrichtungen ist an erster Stelle der Hebel anzuführen, welcher 
in der Gewehrkonstrnktiou eine so wichtige Stelle einnimmt, dass 
sozusagen der Mechanismus der Gewehre, ausser Federn, aus ein- 
zelnen Hebeln zusammengesetzt ist. So mnss von den wirkenden 
Theilen eines Gewehres mit Perkussionsschloss der Hahn , Stange 
und Abzug als Hebel betrachtet werden, ebenso auch alle wirken- 
den Theile des Stechers etc. 

Durch Hg. 16, Taf. XYil, veranschaulichen wir zur leichteren 
Verständigung einen einarmigen Hebel, der an der Achse o beweg- 
lich ist. An diesen Hebel drückt bei a eine Feder mit dem Drucke 
von 5 kg (denn jeder Druck entspricht dem eines Gewichtes). Wel- 
chen Druck muss man bei e anwenden, nm die Feder zu überwin- 
den? — Die Auflösung ist sehr leicht: a ist von dem Acbsen- 
punkte t cm entfernt, e dagegen 5 cm. Wenn nun bei a ein 
Druck von 5 kg stattfindet, so genügt umgekehrt bei e ein Gegen- 
druck von nur 1 kg, dass die beiden Drücke gleichgewichtig sind; 
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jedes Mehr bei e überwindet dann die bei a drückende Feder. — 
Wäre der Punkt e 10 cm von o entfernt, so würde schon jedes 
Mehr über ^2 kg die iu a drückende Feder überwinden. - Ganz 
dasselbe gilt auch von den zweiarmigen und knieförmigen Hebeln, 
welche wir in Flg. 17 und 18, Taf. XVll, abgebildet haben. Auch hier 
bandelt es sich bloss um die Entfernung der beiden Druckpunkte von 
der Achse, keineswegs aber um die direkte Entfernung des einen 
Punktes von dem anderen. Bei gebogenen Hebelarmen ist ebenfalls 
die eigentliche Länge des gekrümmten Armes gleichgültig und han- 
delt es sich nur um die lineale Entfernung der fraglichen Punkte 
von der Achse. 

Nach unserem Beispiele, wo wir angenommen haben, dass die 
Feder mit dem Drucke von 5 kg bei a wirkt, muss auch der Um- 
stand in Betracht genommen werden, dass der mit bloss l kg be- 
lastete Punkt e fünfmal so weit bewegt werden muss, als der Punkt 
a gedrückt werden soll. Will man also z. B. die Feder bei a um 
5 mm herabdrücken, so muss der Punkt e den Weg von 25 mm 
zurücklegen und wird ebenfalls um 25 mm gehoben, wenn die Fe- 
der frei wird und a um 5 mm sich hebt. Demnach kann man die 
Bewegung des Hebels durch Federkraft gut bestimmen und durch 
Anwendung einer starken und nur wenig nachgiebigen Feder das 
eine Hebelende sehr vortheilhaft in rasche und weite Bewegung 
bringen. Je näher der Achse die Feder andrückt, desto weitere 
Bewegung des Hebelendes kann dadurch erreicht werden. Ein an- 
derer Vortheil des nahen Federdruckes ist ferner der, dass durch 
einen Druck an den Hebel die Feder, auch wenn sie noch so stark 
ist, sehr gleichmässig und leicht gespannt werden kann. Als Bei- 
spiel dessen kann der Perkussionshahn angeführt werden, durch 
welchen die Schlagfeder ziemlich leicht und gleichmässig gespannt 
wird , während anderenfalls dieselbe nur durch Schrauben zusam- 
mengedrückt werden kann. Dasselbe findet man auch an der Ab- 
zugstange und dem Abzug selbst, denn je näher dem Achsenstifte 
die Feder an die Stange drückt und je länger der gerade Stangen- 
arm ist, desto leichter kann die Stange aus der Rast gehoben wer- 
den, d. h. desto leichter wird der Federdruck überwunden. Bei 
Doppelflinten findet man, dass bei sonst gleichen umständen das 
linke Schloss viel leichter losgedrückt wird als das rechte, weil das 
linke Abzugzüngel, welches ebenfalls nur als ein Hebelarm zu be- 
trachten ist, bedeutend länger ist als das rechte und muss demzu- 
folge das linke Schloss stets derart gerichtet werden, dass der Un- 
terschied der Züngellänge möglichst ausgeglichen wird. 

In unseren Beispielen von den Verhältnissen des Druckes an 
verschiedenen Stellen des Hebels haben wir ausschliesslich nur die 
Kraft des Druckes in Betracht gezogen , dagegen das Gewicht des 
Hebels selbst, wie auch die Reibung desselben an der Achse und 
eventuell an den Seitenflächen gänzlich ignorirt, weil bei der Ge- 
wehrkonstruktion diese Reibung möglichst verringert werden muss, 
der Unterschied im Gewicht fast unmerkbar ist, dagegen aber die 
Federn stets so stark drücken müssen, dass dem Büchsenmacher 
wirklich nur das Ueberwinden des Federdruckes am Herzen liegen 

Brandeis, moderue Gewehrfabrikation. 5 
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mass; das Gewicht ist ihm häufig gleichgültig; dass ihm anch die 
Reibung gleichgültig sein kann, ist seine Sache. 

Die Hebel bestätigen die alte Regel, dass man von keiner Vor- 
richtung eine grössere Kraftleistung erwarten kann, als man der- 
selben zuwendet. Wir haben gesagt, dass zum Heben eines Ge- 
wichtes (Druckes) mittels eines Hebels die zu äussernde Kraft sich 
stets nach der Entfernung der Druckpunkte von der Hebelachse 
richtet und wollen nun die Sache noch näher erklären. 

Wenn der Hebel in seinem Lager und an seiner Achse (z. ß. 
die Schlossstange zwischen Studel und Schlossblech an ihrem Ach- 
senstift oder an der Schraube) befestigt ist, hat ein Druck, welcher 
an einem Punkte desselben sich geltend macht, früher die Reibung 
des Hebels in seinem Lager, als auch die Reibung der Achse za 
überwinden, bevor er den Hebel zu einer Bewegung nöthigen kann. 
Durch schmierig gewordenes Oel, welches vorher die Reibung ver- 
mindern — und dadurch die Bewegungen erleichtern sollte, wird 
die Bewegung des Hebels ebenfalls erschwert und muss auch diese 
Hemmung vorher überwunden werden. Wird der Druck an den 
Hebel durch eine Feder verrichtet, so rouss letztere so stark sein, 
um sowohl die Trägheit resp. das Gewicht des Hebels, als auch 
die Reibung der Achse, eventuell auch das leimige Oel überwinden 
zu können, wonach erst der Ueberfluss der Kraft die mehr oder 
weniger schnelle Bewegung des Hebels bewirkt. — Soll nun der 
Hebel in entgegengesetzter Richtung bewegt werden, ohne dass der 
Druck der ersten Feder aufhören möchte, so ist dazu ein Gegen- 
druck erforderlich, welcher sowohl die vorher erwähnten Beschwer- 
lichkeiten als Gewicht, Reibung und Schmiere, sondern auch den 
ganzen Druck der ersten Feder überwinden muss, wonach erst durch 
den Ueberfluss der Druckkraft die entgegengesetzte Bewegung des 
Hebels herbeigeführt wird. Sollte demnach der erforderliche Druck 
zu einer solchen Hebelbewegung genau bestimmt werden, so müsste 
man vorerst die Kraft, welche zur Bewegung des Hebels ohne irgend 
einen Gegendruck erforderlich ist, ferner die Druckkraft der ersten 
Feder ermittelt haben und schliesslich erst die verhältnismässige 
Entfernung der beiden Druckpunkte von der Hebelachse in Rech- 
nung ziehen müssen, um die zur Neutralisirung des ersten Druckes 
erforderliche Druckkraft zu ermitteln ; jedes Mehr der letzteren kann 
erst als eigentliche bewegende Kraft angesehen werden. 

Nehme man an, dass der erforderliche Druck, welchen der Ab- 
zug der Stange geben soll, um sie zu heben, in Zifiern bestimmt 
werden sollte — wie würde man dabei verfahren? Man müsste 
vorerst die Druckkraft der Stangenfeder und dann die Entfernung 
der Druckpunkte von der Stangenachse ermitteln. Findet man z. B., 
dass die Stangenfeder an die Stange einen Druck von 10 kg — 
2,5 mm von der Stangenachse weit ausübt, der Abzug dagegen die 
Stange in der Entfernung von 20 mm von der Stangenachse be- 
rührt, so rechnet man 

2.5 X 10 _ , 25 
20 ~ '"'^' 
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Hat also der Abzag an das Bade des Staagenbalkens den Drack 
von 1,25 kg aaszaüben, um die Wirkung der Stangenfeder zu neu- 
tralisiren; doch genügt dieser Druck noch keineswegs, um eine Gegen- 
Bewegung der Stange zu bewirken, sondern ist es erst ein Mehr 
der geäusserten Kraft, welches die kaum merkliche Reibung der 
Achse überwinden und die Stange bewegen soll. Zum Heben des 
Stangenschnabels aus der Rast ist ebenfalls einige Kraft erforder- 
lich und zwar um so grössere Kraft , je kleiner der unterschied 
zwischen der Schnabellänge und der Balkenlänge ist, als auch von 
der Art der Ausarbeitung der Rast selbst. Von letzterem Umstände 
haben wir in diesem Artikel nicht näher zu sprechen und halten 
uns bloss an den Unterschied der Länge beider Hebelarme. Gegen 
wärtig wird allgemein das Verhältnis dieser Längen um 2 : 3 vari- 
irend angenommen und nehmen wir auch in unserem Beispiele als 
Länge des Stangenschnabels 13 mm an. Wäre nun zum Ausheben 
desselben aus der Rast (ohne die Stangenfeder in Rechnung zu zie- 
hen) ein Druck von 1 kg erforderlich, welcher Druck wird dann an 
dem Balkenende^ also 20 mm von dem Achsenpunkte, zum Los- 
drücken genügend sein? Die Berechnung geschieht gleich wie vorher: 

"^ = 0,65 kg, 

d. h. zur Hebung der Stange ans der Rast genügt am Balkenende 
der Druck von 0,65 kg. Zum Abdrucken des gespannten Schlosses 
nach unserem Beispiel ist demnach an das Balkende mindestens ein 
Druck von 1,25 -j" ^fi^ = ^^0 ^^ erforderlich, in runden Ziffern 
also und mit Röcksicht auf die Reibung des Lagers und der Achse, 
wie auch wegen stets vortheilhaftem Ueberschnss der Kraft auf 
2 kg zu bestimmen. 

Doch ist, wenn wir einmal vom Abdruck des gespannten Schlos- 
ses sprechen, die Sache noch nicht vollständig ausgerichtet, wenn 
man den erforderlichen Druck an den Stangenbalken in Ziffern be- 
stimmt, es kommt auch noch ein zweiter (oft auch noch mehrere) 
Hebel in Thätigkeit, nämlich der Abzug selbst. Zu dieser Erklärung 
verweisen wir auf die Abbildung Fig. 1^ Taf, IVll, wo ein gewöhn- 
licher Abzug i'n seiner Stellung zur Schlosskonstruktion abgebildet 
ist. Der Punkt, mit welchem der Abzug an den Stangenbalken 
drückt, ist von dem Mittelpunkt der Abzugachse 24 mm entfernt. 
Wird, wenn abgedrückt werden soll, der Finger an das Züngel eben- 
falls in der Entfernung von 24 mm von der Abzugachse angelegt, 
so muss beim Abdrücken der Finger dieselbe Kraft an das Züngel 
ausüben, mit welcher der Abdruck selbst an die Stange drücken 
mnss; im angenommenen Falle also einen Druck, welcher zur Be- 
wegung eines 2 kg schweren Körpers genügen würde. Wird der 
Finger tiefer angelegt, d. h. weiter von der Züngelachse, so hat er 
einen geringeren Druck an dieses zu verrichten. Bei Doppelgeweh- 
ren macht sich der Unterschied der Hebelkraft am Züngel weit 
merklicher. Nach der Zeichnung Fig. 2, Tftf. XVII, kann angenom- 
men werden, dass der Finger sich am rechten Züngel auf 30 mm 
weit von der Abzngachse anlegen kann und demnach, wenn der 

5* 
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Abzug 24 mm weit von seiner Achse den Druck von 2 kg ausüben 
soll, der Finger nur 1,6 kg zu überwinden hat. Anders ist es beim 
linken Abzug, dessen Züngel viel länger ist, so dass man die Ent- 
fernung des Fingerdruckes von der Zungelachse auf 40 mm schätzen 
kann. Der Finger hat hier dann nur den Druck von 1,2 kg zu 
äussern, wird daher das linke Schloss bei Perkussionsgewehreo 
stets leichter als das rechte abgedruckt. Man kann auch sehr leicht 
durch die Bestimmung des Punktes, in welchem der Abzug an die 
Stange drücken soll, dem leichten oder schweren Abdruck entgegeu- 
arbeiten, denn durch einfaches Vorrucken des Druckpunktes näher 
zur Abzugachse wird der Abdruck leichter, durch noch weiteres 
Zurücksetzen schwerer. 

Noch ein Beispiel der ziemlich leichten Romprimirung einer 
starken Feder durch die Hebelkraft bietet der Hahn. Wer wäre im 
Stande eine starke Schlagfeder mit einem direkten Fingerdrucke zu 
komprimiren? und wie verhältnismä,ssig leicht wird es durch das 
Hahnspannen verrichtet. Das ist ebenfalls durch den Unterschied 
der Entfernung beider Druckpunkte von der Hahn- resp. Nussachse 
zu erklären. Wollte man wissen, mit welchem Drucke die Feder 
auf die Nuss wirkt, so hat man vorerst die zum Hahnspannen er- 
forderliche Kraft, dann die Entfernung der Kettelachse und die des 
Fingerdruckes von der Nussachse zu ermitteln. Um ein Beispiel 
vorzuführen nehmen wir an, dass zum Spannen des Hahnes (weU 
ches zwar ausser der Achsenreibung auch theilweise durch die Rei- 
bung des Stangenschnabels an der Nussperipherie erschwert wird) 
ein Fingerdruck von 6 kg erforderlich ist, und der Finger am mei- 
sten am Hahnhaken 42 mm weit von der Hahnachse drückt, wäh- 
rend die Kette 1 1 mm weit von derselben eingehängt ist. Die 
Schlagfeder wirkt bei einem solchen Schloss mit einem Drucke von 

42 X 6 _ 

II - ^^'^' 

also nahezu 23 kg; (bei genauer Berechnung müsste freilich auch 
die nicht immer gleiche Stellung der Kette zur Nussachse berück- 
sichtigt werden). 

Hört der Gegendruck an den Hebel auf, so folgt dieser sofort 
dem Drucke seiner Feder, bei welcher Bewegung jeder Punkt des 
Hebels auf einen Widerstand, welchen er findet, beinahe einen sol- 
chen Druck ausüben kann, als beim Spannen der Feder er an Druck 
beanspruchte. 

Wir sagen, dass er beinahe einen Druck gleicher Stärke aus- 
üben kann, nicht also einen Schlag gleicher Wirkung. Der Druck 
selbst ist immer um die doppelte Reibung des Hebels an der 
Achse etc. geschwächt; denn während beim Spannen ausser der 
Reibung auch die ganze Federkraft überwunden werden musste, wo- 
durch die Spannung erschwert Wurde, wirkt bei der Rückbewegang 
des Hebels die Feder mit voller Kraft und muss selber die Reibung 
überwinden. Lässt man den Hebel frei dem Drucke der Feder 
folgen, ohne dass er in seiner Bewegung ein Hindernis findet, so 
kann man eine Verstärkung der Bewegung erreichen und für einen 
Schlag ausnützen. Der Perkussionshahn ist hier das beste Beispiel. 
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Weoo das Schloss gespannt und plötzlich freigelassen wird, so 
bringt die Schlagfeder den Hahn in sofortige Bewegung. Würde 
der Druck der Schlagfeder sofort wieder aufgehalten werden, möchte 
der Hahn keineswegs mit der Schlagfeder zugleich stehen bleiben, 
sondern wurde durch eigene Schwungkraft, welche im ersten Augen- 
blicke schon, also durch die anfängliche Bewegung bereits hervor- 
gerufen wurde, sich weiter bewegen, gleichwie auch ein mit der 
Hand geworfener Stein sich weiter bewegt als die Hand, die ihn 
in Schwung brachte, reichen kann. Bbenso würde sich auch der 
Hahn mit immer abnehmender Geschwindigkeit weiter bewegen. 
Bleibt jedoch die Schlagfeder auch weiter wirkend, so wird der 
Hahn nicht bloss durch seine Schwungkraft, welche durch seine 
erste Bewegung hervorgerufen wurde, weiter bewegt, sondern wird 
auch weiter von der Feder unterstützt und seine Schwungkraft noch 
erhöht, so dass er ein Hindernis mit um so grösserer Kraft treffen 
muss, je weiter er sich bewegen musste und demnach auch seine 
Schwungkraft zunehmen konnte. Ein solcher Hahn muss dann mit 
besonderer Kraft anschlagen, da hier die Kraft der Feder vollkom- 
men ausgenützt wird und sowohl die Kraft ihrer anfänglichen Wir- 
kung, durch welche der Schwung hervorgerufen wurde, bis auch der 
blosse Druck nach dem Anschlage des Hahnes zur Geltung kommt. 
Die Schwungkraft, welche beinahe die gesammte Kraft der Feder- 
bewegnng beim Anschlag des Hahnes sozusagen an einem Punkte 
koncentrirt, ist der Hauptfaktor bei der Perkussion; denn wenn 
der Hahn auch jahrelang in Ruhe mit der vollen Federkraft an den 
Piston gedrückt wird, bekommt seine Schlagfläche doch keine Ein- 
drücke von dem Cylinder, wie es nach einzigem freien Losschlagen 
des Hahnes an den Piston sich merklich macht. 

Bei dem Hahne als Hebel muss also besonders darauf gesehen 
werden, dass die Schlagfläche nicht nahe bei der Achse liegt, da 
die Schwungkraft durch bedeutendere Schwere des Hahnkopfes un- 
terstützt, immer im Hahnkopfe bedeutender ist je grösseren Weg 
der Hahnkopf zu machen hatte, um von der Spanuhöhe bis an den 
Piston zu gelangen, gleichwie man auch von einem grösseren und 
am Rande schweren Schwungrade bedeutend grösseren Schwung, 
und wenn die Triebkraft auch plötzlich aufhört noch eine weitere 
Bewegung infolge angenommener Umfangsgeschwindigkeit, sogar 
einige Kraftäusserung erwarten kann, welche anfangs derjenigen 
Kraft fast gleich steht, welche sich bei voller Triebkraft merklich 
machte und dann erst allmählich abnimmt. Aus diesem Grunde 
muss anempfohlen werden, dass man den Hahn sowohl wegen leich- 
terer Spannung als auch wegen ausgiebigerer Perkussion lieber 
länger mache und ist es weit wichtiger, wenn die Schlagfläche des- 
selben einen weiteren Weg machen muss, als weun die Schlagfeder 
selbst sehr stark und infolge dessen träge ist. .' 

Der mit dem leichteren Gewichte belastete längere Hebelarm 
(laut Vig. 16 bis 18^ Taf. XVII) muss am belasteten Punkt eine fünf- 
mal grössere Bewegung machen, als sie am anderen das schwerere 
Gewicht tragenden Punkte gewünscht wird. Soll z. B. der Stangen 
Schnabel auf einen Millimeter von der Nussperipherie gehoben wer- 
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den , so mass das Ende des Stangenbalkeos eine um so grössere 
Bewegang machen , je grösser der unterschied zwischen Schnabel- 
und Balkenlänge ist; nach vorhergehendem Beispiele also 

20 X 1 

— - — = 1 54 mm. 

13 
Der auf den Stangenbalken drückende Abzug rnft abermals eine 
Aenderung hervor, gleichwie von dem Verhältnis des Drackes ge- 
sagt wurde. So wird z. B. der linke Abzug, der 24 mm weit von 
seiner Achse an den St^ngenbalken druckt, während sich der Finger 
40 mm weit von der Abzugachse anlegt, von dem Finger noch 
weiter bewegt werden müssen und zwar erfordert der 40 mm von 
der Achse entfernte Punkt des Züngels eine Bewegung von 

40 X 1,54 . ^^ 

-— ^ — = 2,57 mm. 

24 

Dieser Unterschied ist freilich für den Schützen sehr unwill- 
kommen, wenn ihn der Büchsenmacher am Gewehre merklich lässt 
und namentlich bei Stange und Abzug durch möglichst genaue Aus- 
arbeitung der Spannrast die Rührung des Abzuges nicht völlig un- 
merklich machte. 



Als eine Abart der Hebel kann wohl der Excenter bezeichnet 
werden, welcher drehend durch eine geringe Kraft bedeutenden 
Druck überwinden kann. 

Die Excenter sind von zweierlei Art, erstens genau runde 
Scheiben, welche sich um eine nicht im Mittelpunkte, sondern seit- 
wärts angebrachte Achse drehen können und in Drehung gebracht 
mit ihrer Peripherie einen an dieser ruhenden Körper heben und 
wieder sinken lassen können. Die Excenter anderer Art sind Schei- 
ben mit schneckenförmiger Peripherie, so dass letztere anfangs 
ziemlich nahe der Achse liegt, weiter aber sich allmählich von die- 
ser entfernt. 

Die Excenter kommen an Gewehren nur ausnahmsweise vor, 
da überhaupt bedeutendere Drehungen in der Gewehrkonstruktion 
nur selten in der Art vorkommen, dass sie zugleich einen Excenter 
wirkend machen könnten. Als Beispiel einer minder vortheilhaften 
Anwendung eines Excenters am Gewehre können wir die ersten 
Lancasterhähne anführen, welche den Zündstift mit der Brust ge- 
troffen und vorgetrieben haben. Die Hahnbrust nähert sich stets 
einem Theile des Excenters mit schneckenförmiger Peripherie, bei 
solchen Hähnen musste jedoch die Form derselben vollkommen ex- 
centrisch sein. Doch hatte diese Methode merkliche Nachtheile ge- 
zeigt, von denen der Umstand, dass der Stift nicht durch einen 
Schlag vorgestosseo, sondern nur vorgeschoben wurde, der gewich- 
tigste war. Der Anstoss des Stiftes an die Patronenkapsel war 
stets faul und wenn gewöhnliche Schlagfeder in Anwendung war, 
wenig ausgiebig, da ausser der blossen Federkraft nur ein sehr ge- 
ringer Theil der Schwungkraft des Hahnes mitwirkte, die übrige 
Kraft jedoch durch den in seinem Lager sich hemmenden Stift 
verloren ging. 
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Die £xceDter kommeD hauptsächlich in solchen Fällen za Ver- 
wendoDg, wo ein bedeuteDderer Druck äberwunden werden soll, der 
Hebel selbst jedoch nicht durch den vorher überwundenen Druck, 
z. B. Federdruck, seine Räckbewegnng erhalten soll. Desswegen 
werden auch die Excenter bei Gewehren so selten verwendet. 

Der Druck und die Leistungsfähigkeit der Excenter ist schwe- 
rer als die Kraft der einfachen oder zweiarmigen Hebel zu bestim- 
men, indem hier ausser der Last auch die Schneckenlinie resp. die 
Neigung der Peripherie gegen die Achse, welche stets als schräge 
Fläche betrachtet werden muss, wie auch die bewegende Kraft nach 
der vorher erwähnten Regel als Hebelbewegung berücksichtigt wer- 
den muss. — 

In manchen Werkstätten wurde der Name Excenter auch einer 
Vorrichtung beigelegt, welche nicht in allen Fällen als ein solcher 
betrachtet werden kann. Es ist die Nuss der ältesten Zündnadel- 
doppelgewebre, welche durch einen Schlüssel (Kurbel) in Drehung 
gebracht, <die Läufe in der Basküle vorschob und dann fallen liess, 
gleichzeitig aber durch einen an ihr befestigten Schieber die Span- 
nung der Schlösser bewirkte. Die Nuss hat zwar auf die Läufe 
tbeilweise als Excenter gewirkt, nicht jedoch auf die Schlösser, denn 
bei einem eingehängten Schieber, wie es hier der Fall war, kann 
immer mehr von einem Hebel als von einem Excenter die Rede 
sein. 



Praktischer Theil. 



Nomenklatur der Handfeuerwaffen. 

Es giebt Handfeuerwaffen verschiedener Grösse, Form, Gewicht — 
und Bestimmung — und ist demnach das Wort „Handfeuerwaife" oder 
„Gewehr'' keineswegs zur näheren Bezeichnung eines Stuckes ge- 
nügend. In Nachstehendem liefern wir eine kurze üebersicht der 
üblichen Bezeichnungen einzelner Abarten derselben, gleichzeitig 
eine kurze Definition beifügend. 

Gewehr ist eine allgemeine Bezeichnung für tragbare Fener- 
waifen, obwohl sie ursprünglich auch zur Bezeichnung anderer 
Armaturtheile dienen mochte. Bestimmter ist wohl das Wort 
,,Handfeuerwaffe", unter welchem man sowohl die mittelgros- 
sen als auch die kleinsteo Feuerwaffen verstehen muss. In der 
Umgangssprache wurde das Wort „Gewehr" als allgemein zur Be- 
zeichnung solcher Feuerwaffen angenommen, welche von der Wange 
abgeschossen werden können. 

Der erste Unterschied, welcher bei Gewehren vorkommt, sind 
die einfachen und Doppelgewehre, welche weiter in Schrot- 
gewehre und Buchsen oder Kugelgewehre zerfallen. 

Einfache Schrotgewehre heissen allgemein Flinten und waren 
namentlich zur Zeit der Vorderlader noch in Bluthe. Gegenwärtig 
werden sie nur selten anders als in geringer Qualität erzeugt, 
indem sie für einen heutigen Jäger sehr langsam erscheinen und 
auch im Preise nur wenig wohlfeiler sind als die Doppelgewehre. 
Bei Vorderladern war freilich der Preisunterschied merklicher. — 
Man hört diese Gewehrsorte häufig auch ,fSchrotbüchse" nennen, 
was aber in dieser Hinsicht als falsch bezeichnet werden mnss, weil 
aus einer Büchse nie Schrot geschossen wird ; besser ist das Wort 
Schrotgewehr oder höchstens Schrotflinte. — 

Der Lauf der Flinten hat eine glatte oder mit Sternzügen (ge- 
raden Zügen) versehene Rohrseele. Schloss und Abzug sind ge- 
wöhnlicher Art, das Gewicht der. Flinten variirt um 2 kg. 
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Doppelflinten sind von den ersteren dadurch verschieden, 
dass hier an dem Schafte zwei zasammengelöthete Rohre mit glatter, 
seltener mit gerade gezogener Rohrseele ruhen und jedes Rohr für 
sich ein Schloss und Abzug im Schafte hat. — Die Doppelflinten 
können als die beliebteste und zweckmässigste Jagdwaffe bezeichnet 
werden, indem sie bei geringem Gewicht allen Anforderungen des 
Jägers vollkommen entsprechen und namentlich ein sehr bequemes 
Laden gestatten. Ihr Gewicht variirt um 3,5 kg. Im sudwestlichen 
Europa, namentlich in Spanien liebt man besonders sehr leichte 
Doppelflinten und haben solche oft nur wenig über 2 kg Gewicht. 
Dagegen lassen sich die Russen gerne ein grösseres Gewicht bei 
der Doppelflinte gefallen. 

Büchsen, Stutzen (oder Stutzer), Kugelgewehre heissen 
alle Gewehre, welche fär den Kngelschuss bestimmt sind und dem* 
zufolge ihre. Rohrseele mit Drall versehen ist und ein Stecher als 
Abzug dient. In der Schätzensprache wird eine Büchse gewöhnlich 
Rohr genannt. Je nach der Form und Bestimmung unterscheidet 
man folgende Abarten der Büchsen. 

Pürschbüchse (P ürschstutzen, Pürschrohr) ist eine 
einlänfige Büchse, beinahe von dem Gewicht einer Doppelflinte. 
Die Länge des Rohres ist geringer als die eines Flintenlaufes und 
die Wandung desselben bedeutend stärker. 

Bei Pürschbüchsen kommen entweder doppelzünglige Stecher 
oder französische Ruckstecher in Anwendung. 

Scheibenbüchse (Scheibenrohr) ist jetzt aus der Mode 
gekommen und wird durch andere Präcisionsgewehre ersetzt. Die 
Scheibenbüchsen waren einläufige Büchsen 6 bis 10 kg schwer, 
wobei das meiste Gewicht das Rohr selbst hatte. Als Abzugvor- 
richtung diente regelmässig ein deutscher Stecher mit Nadelabzug. 
Damit das Gewicht des Gewehres möglichst vertheilt ist, war auch 
der Schaft ziemlich plump und mit der sogenannten Schweizer oder 
Tiroler Kapp^ versehen, welche bei bedeutendem Gewicht auch ein 
bequemes Anlegen der Waffe an die Schulter des Schützen ermög- 
lichte. Die Scheibenbuchsen oder wie sie auch hie und da be- 
zeichnet wurden Standbüchsen, hatten ferner stets einen Gucker, 
häufig Harfenbügel und zu noch grösserer Bequemlichkeit des 
Schützen neben der Stechernadel einen Faulenzer und am Schafte 
noch andere komische Vorrichtungen, welche nach 100 oder 
200 Jahren vielleicht einem Forscher höchst räthselhaft vorkom- 
men werden, wenn ihm das Ideal eines tüchtigen Scheibeuschützen 
aus der ersten Hälfte des 19. Jahrhunderts zur Sicht gelangt. Diese ' 
Büchsen wurden beim Zielen stets aufgelegt und war zu dem Zwecke 
auf jeder Schiessstatt ein oder mehrere Auflagebalken zur Be- 
quemlichkeit der Schützen aufgestellt. Zu dem Zwecke war auch 
die Büchse an der unteren Seite des Rohres mit einem Stempel 
versehen, d. h,, mit einem grossen flachen Eisenkopf, welcher ge- 
gen den Balken gestützt wurde, so dass sich der Schütze mit der 
ganzen Schwere seines Oberkörpers gegen die gestutzte Büchse an 
legen konnte. 
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Aasser den schweren Standbächsen bat man aacb solche zam 
Freibandscbiessen geführt, welche in Form einen Uebergang von 
Purschbächsen zu den schweren Scheibenbächsen bildeten, an Eon- 
straktion jedoch mehr den letzteren ähnlich waren; ihr Gewicht 
varrirte zwischen 4 bis 6 Isg, indem sie namentlich im Rohre be- 
deutend leichter waren. 

Doppelbüchsen (Do ppelstntzen, Doppelrohr) sind 
nichts anderes als zweiläafige Pürschbüchseo, gleichwie derselbe 
Unterschied zwischen einfachen und Doppelflinten vorkommt. Die 
beiden Rohre sind in Drall gezogen und hat gleich wie bei Doppel- 
flinten auch jedes Rohr für sich ein Schloss und einen französischen 
Stecher, welche letztere beide in demselben Abzugblatt gelagert sind. 
Auch kommen Doppelbüchsen vor, wo nur das rechte Schloss einen 
Rückstecher, das linke nur einen gewöhnlichen Abzug hat. 

Büchsflinten sind solche Doppelgewehre, wo das eine Rohr 
für Kugel-, das andere für den Schrotschuss gerichtet ist, mit an- 
deren Worten also das eine Rohr in Drall gezogen ist, das andere 
entweder eine glatte oder gerade gezogene Rohrseele hat. Das 
Kugelrohr liegt gewöhnlich rechts, ausnahmsweise an der linken 
Seite. Jedenfalls hat man sich nach dem zu richten ob der Jäger 
mehr kleines oder hohes Wild zu schiessen hat. Der rechte Ab- 
zug ist viel handlicher und schiesst auch der Jager immer lieber 
mit dem rechten Laufe als mit dem linken. Hat der Schütze öfters 
mit Kugel zu schiessen, so braucht er demnach den Kngeliauf rechts 
zu haben, während ihm, wenn er nur zeitweilig Kugel schiessen 
kann, das Schrotrohr immer an der rechten Seite willkommener 
ist. Die Büchsflinte hat, wenn das Kugelrohr rechts liegt, für das 
rechte Schloss einen Rückstecher, während das linke mit einem ge- 
wöhnlichen Abzug versehen ist. Liegt das Kugelrohr links, so hat 
das Gewehr entweder einen doppelten Rückstecher oder einen ge- 
wöhnlichen Doppelabzug; dass der Stecher links und rechts ein ge- 
wöhnlicher Abzug angebracht wird, kommt nur höchst selten vor. 

Bockbüchsen sind solche Doppelbüchsen, wo die Rohre 
nicht neben, sondern über einander liegen. Sonst gilt von diesen 
dasselbe was von Doppelbüchsen gesagt wurde. 

Bockflinten sind Doppelflinten, Bockbüch sf unten Bächs- 
flinten mit übereinander liegenden Rohren. 

Die selten vorkommenden Entenflinten, welche gleich den 
alten Hakenbüchsen beim Schusse angelegt werden müssen, gehören 
zwar in die Kategorie der Schrotflinten, keineswegs aber in die der 
Handfeuerwaffen. Das Kaliber hat einen Durchmesser bis 35 mm, 
das Gewicht der ganzen Waffe variirt zwischen 15 bis 30 kg. Die 
Bestimmung dieser Kolosse ist: auf grosse Schaaren Federwildes, 
namentlich Enten, eine grosse Menge Schrot möglichst breit und 
auf bedeutende Entfernung zu streuen* 

Verschieden von diesen sind die Tromblonflinten, deren 
Reste man noch in Spanien, Süditalien und manchen Inseln des Mit- 
telländischen Meeres zu sehen bekommt. Der Lauf dieser Gewehre 
ist der Mündung zu trichterförmig erweitert, wodurch zwar ein sehr 
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breiter Schrotgaog erreicht wird, mass aber der Schätze stets auf 
eine erhebliche Tragfähigkeit verzichten. Neu werden diese Ge- 
wehre nicht mehr erzeugt. 

Teichflinten werden in der Regel auch nicht mehr erzeugt; 
dieselben sollten an Tragweite die Entenflinten ersetzen, wesshalb 
sie mit einem sehr langen Rohre versehen waren; als mittelmässige 
Länge galt circa 120 cm. Die an der Mündung verengten Läufe 
der Neuzeit machen eine so überoaässige Länge des Rohres über- 
flüssig. Im Uebrigen waren die Teichflinten den Schrotflinteu ge- 
wöhnlicher Art gleich. 

Wal]büch.<«6 ist ein Koloss unter den kleineren Feuerwaffen 
der Kriegskunst, gleichwie die Teichflinte zwischen den Arbaletes 
der Jagd. Wie schon der Name selbst andeutet, kommt diese 
Waffe nur an Festungswällen in Anwendung und ist dieselbe mit 
den alten Doppelhaken identisch. 

Die tragbare Feuerwaffe der Infanterie, wird jetzt allgemein als 
Karabiner bezeichnet. Früher verstand man unter Karabiner die 
kurzen Gewehre der Reiterei, jetzt werden auch die langen In- 
fanteriegewehre, welche an Länge beinahe den alten Musketen 
gleichen, als Karabiner bezeichnet. (Die Musketen waren an Kon- 
struktion den Schrotflinten ähnlich, doch mit langem und stärke- 
rem Rohre versehen um Kugel schiessen zu können.) Die Ka- 
rabiner sind stets mit Drall gezogen und mit Visir, manch- 
mal auch mit Stecher versehed. Ausser für den Kriegsgebrauch 
haben die langen Karabiner unter der Bezeichnung Präcisions- 
ge wehre auch die Schiessstätten der Civilgesellschaften beherrscht 
und so die schweren Scheibenrohre verdrängt, und auch zum Abschaf- 
fen des Scheibenschiessens bei aufgelegter Büchse ein merkliches bei" 
getragen. Für den Privatgebrauch sind diese Büchsen gewöhnlich mit 
Stecher versehen. 

Carahine ist ein französisches Wort gleichbedeutend mit dem 
deutschen „Büchse'' oder „Kugelrohr''. Bekommt man demnach das 
Wort Do ppelkarabiner zu hören, so ist darunter „Doppelbüchse" 
zu verstehen; gleichfalls auch Jagdkarabiner, Jagd- oder 
Pürschbüchse etc. — Im Englischen heissen die Büchsen riffle$ 
und hat sich dieses Wort in jüngster Zeit auch bei uns durch die 
Expressriffles oder verständlicher „Expressbüchsen" einge- 
bürgert. Dieselben werden sowohl einfach, als auch doppelt er- 
zeugt; haben ein Kaliber von höchstens 12 mm, starken Drall und 
werden mit so starker Pulverladnng geladen, dass die Pulversäule 
über 60 mm sogar 65 mm hoch ist. Die Expressbüchsen schiessen 
sehr weit und mit aussergewöhnlicher Treffsicherheit und findet 
man solche sowohl auf Schiessstätten wie auch auf Jagden sich auf 
das Beste bewährend. 

Die selten vorkommenden drei- und vierläufigen Gewehre 
sind mehr eine zwecklose Spielerei als eine praktische Jagdwaffe 
zu nennen. Ein Doppelgewehr ist dem Schützen in allen Fällen 
genügend, so dass er einen dritten Lauf am Gewehre nur als eine 
überflüssige Last betrachten mass. Solche Gewehre sind schwer, 



— 76 — 

nnbequem and im Verhältnis za gleich soIideD Doppelgewehren sehr 
theuer. — 

Es kommt häufig vor, dass der Buchsenmacher zn einem Schaft 
auch die sogenannten Einlegelänfe oder Wechsel! an fe liefern 
muss, was seltener bei einfachen als bei Doppelwaffen vorkommt. 
Dadurch erreicht der Schätze den Vortheil, dass er durch einfaches 
Verwechseln der Rohre das Gewehr beliebig in eine Doppelflinte, 
Bächsflinte oder Doppelbüchse ändern kann. Je nach Wunsch des 
Bestellers werden zu einem Schafte zwei oder drei Einlegerohre ge- 
macht. In der Schlosskonstruktion hat man sich stets nach den 
Kugelrohren zu richten. Sollen bei einem Doppelgewehre die einen 
Einlegeläufe Doppelbüchsenrohre sein, so sind beide Schlösser mit 
Stecher zu versehen ; wenn ausser den Schrotläufen ein Böchs- 
flintenlauf in denselben Schaft gepasst werden soll, so gilt von den 
Schlössern dasselbe, was wir von Bnchsflinten gesagt haben. — 
Einlegeläufe kann man nur bei solchen Gewehrsystemen haben, wo 
das Ans- und Einlegen derselben leicht verrichtet werden kann, 
z. B. bei Vorderladern und den Baskulsystemen. Gehäusesysteme 
gestatten das Wechseln der Rohre nicht. 

Als Salongewehre oder Salon-, Zimmer-, Garten böch- 
sen werden gewöhnlich Eapselgewehre bezeichnet, d. h. solche 
Gewehre, wo ausser der Zündkapsel kein anderes explosives Mittel 
zur Hebung des Geschosses in Verwendung kommt und sind es 
namentlich die kleinkaliberigen Gewehre nach F lober t, welchen 
diese Bezeichnung mehr als anderen Systemen geziehmt — Häufig 
kommt auch der Name ^Teschinen^^ vor, welchen Heyse als von 
der Stadt T eschen, wo solche leichte und wenig knallende Büchsen 
zuerst erzeugt wurden, ableitet. Später hat man das Wort Te- 
schiue auf Disching, dann auf Tesching abgeändert. Allenfalls 
will man dadurch leichte Kugelgewehre bezeichnet haben, mit wel- 
chen man auch im beschränkten Raum ein Schiessvergnügen aran- 
giren kann. Dieselben sind gewöhnlich so leicht, dass auch zarte 
Damen und Kinder von 8 bis 10 Jahren dieselben fühVen und zu 
Schiessübungen auch im Zimmer gebrauchen können. 

Pistolen sind solche Handfeuerwaffen, welche nur mit einer 
Hand geführt und ohne beim Zielen an das Gesicht angelegt zu 
werden, frei abgefeuert werden. Wie bei Gewehren kommen auch 
bei Pistolen verschiedene Bezeichnungen je nach Grösse, Form und 
Bestimmung der Waffe vor. — Mit Pistolen wird fast nie, mit Aus- 
nahme der Marktwaare, Schrot geschossen, wesshalb dieselben auch 
nur selten mit glatter Rohrseele vorkommen. Wie bei Gewehren 
wurde auch bei den Pistolen, soweit selbe noch erzeugt werden, 
allgemein das System der Hinterladung angenommen, doch bleibt 
die Wahl des Systemes in allen Fällen sehr beschränkt, indem nur 
wenige Rückladesysteme für Pistolen geeignet sind. — 

Von den verschiedenen Abarten der Pistolen sind namentlich 
anzuführen : 

Die Sattelpistolen. Dieselben wurden stets, um den Reiter 
bei der Hand zu sein, im Sattel aufbewahrt und zwar, wenn eine 
Fistole vorhanden war, in einer Satteltascbe vor dem rechten Fasse 
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des Reiters eingesteckt; wenn es zwei Pistolen waren, iu Taschen 
an beiden Seiten des Sattels vor den Knieen des Reiters befestigt. 
Die Pistolen waren ein- oder zweiläafig, oft so gross und so schwer, 
dass man nie behaupten konnte mit ihnen auf ziemlich kurze 
Distanz eine Figur treffen zu können. Nanaentlich waren es die 
Sattelpistolen der Kavallerie, welche die geringste Treffsicherheit 
bieten konnten, unti zu dem plumpen Witze Anlass gaben, dass 
man zehn Schritt von einem Kavalleristen entfernt vor seinem 
Schusse völlig gesichert sein kann, wenn man einen Strohsack vor 
sich hält. — In letzter Zeit wichen die Sattelpistolen den grossen 
Revolvern. 

Seh eibenpis tolen werden jetzt seltener erzeugt, weil auch 
das Pistolenschiesseu immer mehr und mehr vernachlässigt wird. 
Die Scheibenpistolen haben eine Länge, vom Rohrende gerade bis 
über die Kappe gemessen, zwischen 30 bis 34 cm und eine Schwere, 
welche die Hand nicht sehr ermüdet, wenn auch anstrengt. Sie 
sind immer einläufig und mit möglichst leichtem Abzug oder mit 
französischem Stecher versehen. 

Duellpistolen sind ebenfalls einläufig, der Lauf kurz and in 
der Bohrung glatt. Visirvorrichtuugen fehlen hier gänzlich, auch 
der Schaft ist kurz und nur zur bequemern Anfassung mit der Hand 
geformt. Bei Duellpistoleu findet man Verschiedenes, was an einer 
anderen Pistolenart entschieden als ein grosser Fehler betrachtet 
werden könnte, in dieser Hinsicht aber von den Kundschaften häufig 
als Vortheil betrachtet wird. Dem Verfasser kamen Duellpistolen in 
die Hand, wo bei einer die Rohrbohrung so beschafi^en war, dass 
es beim' guten Zielen anmöglich war auf zwanzig Schritte einen 
ruhig stehenden Menschen zu treffen ; bei einer anderen war wie- ' 
der der Abzug so schwer, dass man ebenfalls nicht im Staude war, 
auf ein ziemlich grosses Ziel zu treffen; eine dritte Pistole hatte 
dagegen den Abzug so leicht gehabt, dass das Schloss, namentlich 
bei der Aufregung eines Duellanten unbedingt vorzeitig losschlagen 
rausste. Ungebohrte Cylinder, falscher Zändschlag und andere 
Fehler sind ebenfalls als Mittel gebraucht worden, um die hitzigen 
Gegner vor Verstümmelung und den Sieger vor der Strenge der 
Duellgesetze zu wahren. — Doch kommen Fälle vor, wo wirklich 
nur ein Duell entscheiden kann und wo selbst die Behörden das 
Gottesgericht in Ehrensachen respektiren. — In solchen Fällen 
rauss die Waffe regelmässig und genau ausgearbeitet werden, ohne 
besondere Praktiken, durch welche der Schuss verhindert oder ver- 
worfen werden sollte. Als Regeln gelten dann gewöhnlicher Abzug, 
kurzes Rohr mit glatter Seele und keine Visirvorrichtung, so dass 
ein Treft'en oder Fehlen unbedingt vom Zufall oder der Vorsehung 
abhängig ist. Scheibenpistolen und Duellpistolen sind immer ein- 
läufig. — 

Taschenpistolen sind ganz kleine Pistolen mit einem oder 
zwei Läufen, welche entweder in Hosentaschen oft sogar in 
Westentaschen getragen werden können. 

Taschenpuffer waren Taschenpistolen mit kurzem Rohre 
verhältnismässig grossen Kalibers. Ihr praktischer Zweck war mehr 
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Lärm zu macheo, als auf ein Ziel zu schiessen. Ganz verschieden 
also von den Paffergewehren oder Wagenpuffern, was Ge- 
wehre (einläufige oder Doppelflinten oder Büchsen) gewöhnlicher 
Bauart mit so kurzen Rohren waren, dass man sie bequem im ge- 
deckten Wagen (Kutsche) behandeln und sogar laden und gebrauchen 
konnte. Trotz der geringen Rohrlänge haben die Schützen doch 
von den Pnffergewehren ein Resultat erwartet, welches dem gewöhn- 
lichen Jagdgewehre nicht weit nachstehen sollte. 

Die am meisten verbreitete und bekannte Art der Taschenpisto- 
len resp. Taschenpuifer sind die Terzerole (so viel als „Taschen- 
pistole" oder „TaschenpuflFer"), welche gegenwärtig nur in geringer, 
nicht selten zweifelhafter Qualität vorkommen und im Handel nicht 
als Waffe, sondern als Eisen- oder Kurzwaare betrachtet werden. 
Dieselben werden auch nur selten von Büchsenmachern erzeugt. — 
Sie sind ein- oder doppelläufig. 

Sowohl bei Sattelpistolen als auch bei den Terzerolen können 
die Rohre neben- oder übereinander liegen und werden demnach 
die Pistolen auch als Doppelpistolen, Dnplonen oder Bock- 
pistolen bezeichnet. Gleichwie es Kapselgewehre und Zimmer- 
bücbsen giebt, hat man auch Kapselpistolen, Salon-, G arten-, 
Zimmerpistolen, mit einem Rohre und in Grösse (nicht Ge- 
wicht) gewöhnlicher Scheibenpistolen , als auch kleinere, welche 
als Salon p istolen für Damen beliebt sind. 

Die Revolver haben wir an anderer Stelle näher bezeichnet, 
hier haben wir anzuführen, dass es sowohl Revolver pistoie n 
als auch Revolvergewehre giebt, welch letztere noch in Re- 
volverbüchsen und Revolverflinten zerfallen und auch für 
Jagdzwecke geeignet sind. Von Revolverpistolen unterscheidet man 
ebenfalls mehrere Arten, wobei man regelmässig das Wort „Pistole" 
weglässt und die Modelle nur kurz als Taschen revolver, Ka- 
vallerie- oder Sattelrevolver, Bull-dog-Revolver (mit 
kurzem Lauf und grösseren Kaliber) etc. bezeichnet. 

Paus t revolver heissen kleine Revolverpistolen mit etwas 
längerer Kammerwalze und ohne Lauf, dieselben ersetzen sehr vor- 
theilhaft die vorher angeführten Pufferpistolen oder Taschenpuffer. 

Stockflinten ode^* S ch iess s töcke wird uns wohl erlaubt 
nicht näher anzuführen, da selbe allgemein untersagt sind und in 
der Praxis keine besonderen Vortheile bieten. 

Ausser den bisher angeführten Bezeichnungen der Waffenarten, 
wird regelmässig auch noch das System des Verschlusses oder die 
Art der Zündung zur noch genaueren Bezeichnung angeführt, so 
dass fast regelmässig gesprochen wird von: Lancaste rdop pel- 
büchse, Le fauche uxdo pp elfli nte, Gomblain stutzen etc. 
Dasselbe erschien auch in früherer Zeit wichtig, und findet man die Be- 
zeichnungen „Radschlossflinte, Batteriedoppelflinte" etc. 
Nach letzteren kamen die Schlagschlösser oder Perkussionsschlös- 
ser an die Reihe und wurden mit denselben ausgestattete Gewehre 
als Perkussionsgewehre oder Seh laggewehre benannt. Von 
den neueren Systemen müssen alle Hinterlader etc. bei wel- 
chen die Zündung der Ladung durch Perkussion ver- 
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richtet wird, zur Kategorie der P erkassionsgewehre 
beigezählt werden, und ist demzufolge die Bezeichnung Per- 
le ussio n sgewe hr gar zu nmfasslich, als dass sie noch gegen- 
wärtig als nur eine Gewehrkonstruktion bezeichnend, gebraucht wer- 
den könnte. Man kann es zwar einem minder Belesenen nicht sehr 
verargen, wenn er sich des alten Wortes nach alter Gewohnheit 
zur Bezeichnung eines gewöhnlichen Vorderladers bedient, wenn 
aber noch im Jahre 1880 irgend ein gross sein wollender Fabri- 
kant in seinen Preislisten und Annoncen unter Perkussionsge- 
wehren nichts anderes als nur Vorderlader verstanden haben will, 
und der sogar Vorderlader, welche ohne Perkussion zur Zündung 
gelangen (z. B. Batteriegewehre etc.)« seinen Kundschaften gegen- 
über nicht anders als Perkussionsgewehre zu nennen weiss, das ist 
doch schon als Gedankenlosigkeit zu erklären. — Wie diese Sachen 
in der Preisliste oder Annoncen des Buchsenmachers benannt ist, 
so gewöhnt sich auch der Schutze an seine Waffe zu nennen, wenn 
er selber nicht besser mit den Systemnamen der Gewehre betraut 
ist, als der Bächsenmacher selbst« — In jetziger Zeit ist entschie- 
den das Wort „Perknssionsgewehr'* aufzugeben, da es keineswegs 
geeignet ist die Gewehre eines Systems zu bezeichnen, and sind 
allgemein die Worte „Vorderlader und Hinterlader" als die 
wichtigsten Kategorien der Gewehre bezeichnend anzunehmen. 



Erster Abschnitt 

Die Rohre. 



« a. Schweissen der Cewehrlaife. 

Ad Feuerwaffen findet man wahrlich nichts Ueberflässiges, denn 
jede Kleinigkeit ist in ihrer Funktion wichtig. Während manche 
Bestandtheile den Verschluss der Ladung bewirken, unterstätzen 
andere wieder die Sicherheit der Zündung oder die Bequemlichkeit 
und Dauerhaftigkeit der «Waffe, während noch andere das Zielen 
erleichtern sollen. — Doch sind alle diese Theile so zu sagen zur 
Bedienung des Hanpttheiles „des Rohres" bestimmt und sollen 
nur die Handhabung desselben erleichtern und in seiner Leistungs- 
fähigkeit es unterstützen. — Das Rohr ist es eben von welchem 
die Tragfähigkeit 'und Treffsicherheit abhängig ist; dies mag auch 
die einzige Ursache sein, dass die deutschen Schützen und Buchsen- 
macher nach alter Gewohnheit von einem Gewehr sprechend nur das 
Rohr bezeichnen als: Scheibenrohr, Pürschrohr, Kngel- 
rohr, Standrohr etc., statt Scheibenbü chse oder Scheiben- 
stntzen, Pnrschbuchse etc., während in den slavischen 
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Sprachen das Rohr speciell „hlaven" („Hauptstück" oder „Haapt- 
theil") bezeichnet wird. 

Das Rohr, als Haapttheil der Feaerwaffe, hat die ßestimmoDg 
die ganze Ladung aufzauehnien und dem Geschoss eine Richtung 
zu geben, in welcher es das bestimmte Ziel erreichen kann. Die 
Rohrwände müssen so beschaffen sein, dass sie dem enormen Drucke 
der abgefeuerten Pulverladung widerstehen können, welche Möglich- 
keit jedoch weniger von der materiellen Stärke des Rohres, als 
eher von der Qualität des Materiales und der Art der Verarbeitung 
desselben in Form des Rohres abhängig ist; diese Bedingungen sind 
es auch, welche die staunenswerthe Dauerhaftigkeit oft sehr schwacher 
Rohre erklären. 

Früher wurden die Läufe für Handfeuerwaffen gewöhnlich aus 
zwei Schienen zusammengeschweisst. Die beiden Schienen ange- 
messener Länge und Dicke werden nach dieser. Methode zuerst auf 
dem Ambos rinnenartig gehöhlt, so dass sie der Länge nach an 
einandergelegt ein Rohr bilden, in welcher Lage sie auch zu einem 
Rohr zusammengeschweisst werden. Die Schweissung wird zuerst 
in der Mitte der Länge vorgenommen und fährt man von hier aus 
erst mit der Schweissung den beiden Enden zu fort. 

Mit der Zeit wurden die Läufe immer schwächer und schwächer 
gemacht und hat man, um die Leichtigkeit zu gewinnen, lieber 
bessere Eisensorten verwendet. — Dabei wurde bald die Bemerkung 
gemacht, dass man bei Anwendung schwächerer Eisenplatten (welche 
beim rückwärtigen Rohrende immer stärker sein mussten) viel bes- 
ser zu Stande kommt, wenn man das Rohr bloss aus einer Schiene 
(Fabriksname„Brand'') schweisst, so zwar, dass die etwas brei- 
tere Schiene um einen stählernen Dorn röhrenförmig gebogen wurde, 
so dass sich ihre Längenkanten berühren oder gar übereinander 
liegen. Nachher werden die sich berührenden Kanten der röhrenartig 
zusammengedrehten Schiene zuerst in der Mitte und dann den En- 
den zu zusammengeschweisst (vergleiche Fig. 3, Taf. VII). — Nach 
dem Zusammenschweissen wird das Rohr übergeschmiedet und durch 
seine Höhlung ein glatter cylindrischer, den beiden Enden ziü sich 
etwas verjüngender stählerner Dorn getrieben, wodurch der Höhlang 
ein ziemlich gleicher Durchmesser ertheilt wird. Manchmal müssen 
auch zwei oder drei solche Dorne immer etwas grösseren Durch- 
messers als der vorhergehende durch das Rohr getrieben werden, 
was stets bei rothglühend erwärmtem Rohr geschehen muss. Nach- 
her wird das Rohr rothglühend auf den Ambos gelegt und in einem 
Hohlgesenke unter beständiger Drehung der ganzen Länge nach bis 
zum völligen Erkalten gehämmert, wodurch ^das Eisen sowohl an 
Elasticität als auch an Festigkeit gewinnt. — Diese Methode den 
Lauf aus einer einzigen Schiene der Länge nach zusammenzn- 
schweissen, wird bei ordinären Eisenläufen, als auöh bei Stahlläufen 
für Militärgewehre und Präcisionswaffen angewendet. Die Biegung 
der Schiene vor der Schweissung wird nun durch Maschinen ver- 
richtet, welche wir jedoch übergehen, da sie für den Büchsenmacher 
von geringerer Wichtigkeit sind. 
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Diese Methode fand selbstverständlich bald allgemeine Auf- 
nahme und verdrängte fast plötzlich die alte Methode, wo jeder 
Lauf aus zwei Eisenschienen geschweisst wurde. Nach derselben 
wurden die Läufe für Jagdgewehre und Doppelflinten ausschliess- 
lich noch in der Zeit erzeugt, wo die Gelehrten und Industriellen 
Europa's so gierig das Geheimnis der Damasterzeugung zu erforschen 
suchten, dass von allen Seiten immer neue „unfehlbare und wirklich 
richtige" Anweisungen zur Erzeugung des Damascenerstahles an der 
Tagesordnung waren. Der Schwede Wassström war der erste 
der den Gedanken fasste die Erfolge solcher Versuche für unser 
Fach auszunützen und die Läufe ans damaskirtem Metalle zu ver- 
fertigen, welche Idee bald auch von anderen Seiten Aufnahme fand, 
und namentlich in Frankreich durch die Rohrschmiede Delaunay, 
Chaumette, Renier und DesChamps zur Geltung gebracht 
wurde und allseitige Beliebtheit fand. Das Schmiedeeisen; aus wel- 
chem die Rohre bisher fast ausschliesslich erzeugt wurden, wurde 
namentlich bei feineren Exemplaren durch mechanische Metall- 
kompositionen, hauptsächlich durch mechanisch vereinigtes Eisen 
und Stahl ersetzt, wie es bei Jagdgewehrläufen bisher regelmäs- 
sig geschieht. 

Besonders häufig bediente man sich des Drahteisens als 
Rohrmaterial, welches aus abwechselnd aneinander liegenden Stahl- 
and Eisendrähten zusammengeschweisst und in die Länge gestreckt 
wurde. Die so gebildete Stange zeigte an einer Stelle blank ge- 
feilt and mit ätzender Säure bestrichen, sehr scharf die Eisen- und 
Stahlstäbe ihres Gefuges, indem durch Einwirkung der Säure das 
Eisen und Stahl nicht in gleichem Grade angegriffen werden. Die 
Stahl- und Eisenstreifchen zeigen sich in dem Metall nur um We- 
niges schwächer als die hierzu genommenen Drähte waren. Um das 
Gefuge feiner zu machen, wird der Stab lang gestreckt, in der 
Mitte gebrochen und beide Hälften abermals zusammengeschweisst, 
wieder gestreckt, was so lange fortgesetzt wird, bis sich die Eisen- 
und Stahlstreifchen nach dem Aetzen genügend fein zeigen. — Die 
so bereitete Stange wird dann in eine Schiene gestreckt oder ge- 
walzt (die vorherigen Streckungen können ebenfalls durch Walzen 
verrichtet werden), welche 1 bis 1,5 cm breit, 2 bis 5 mm stark und 
nach der gewünschten Rohrlänge lang ist. Diese Schiene, welche an 
einer Stelle mit Säure bestrichen ungefähr die Zeichnung wie Vig. I, 
Taf. VII, zeigt wird dann schraubenförmig um einen stählernen^ dem 
gewünschten Kaliber entsprechenden Dorn gewunden, so dass sich die 
Ränder der Schiene berühren, wie es in fig. Z^.Taf Vll, dargestellt 
ist. Nach dem Umwinden der Schiene um den Dorn wird letzterer 
beseitigt and die so gebildete Röhre auf dem Ambos in einem hoh- 
len Gesenke von einem Ende zum anderen geschweisst. Während 
dem Schweissen stösst der Schmied mit dem Rohre wiederholt ge- 
gen die Stirnseite des Amboses, damit sich das Metall um so inniger 
in der Schweisshitze verbindet und nicht bloss flach, sondern auch 
in der Längenrichtung gestaucht wird. Dasselbe Resultat erzielt 
man auch dadurch, dass man das Rohr gehörig erhitzt an einem 
Ende in den Schraubstock befestigt und zudreht, wonach die völlige 

Braudeis, moderne Gewehrfabrikation. 6 
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Vereinigung erst durch den Hammer verrichtet wird. Die Schweis- 
sung wird stellenweise von einem Ende zum anderen vorgenommen 
und wird stets nur ein so grosser Theil des Rohres erwärmt, als 
man durch Hammerschläge schnell vereinigen kann. — Solche Läufe 
werden auch von Schienen, die nur aus Eisendraht oder nur aus 
Stahldraht bereitet sind, verfertigt, und kommen solche unter den 
Namep Eisen handläufe (canons ä ruban) und Stahlband- 
läufe (canons d'acier oder ruban d'acier) im Handel vor; die 
letztere Rohrsorte ist wegen grosser Sprödigkeit nicht beliebt und 
wird von den Buchsenmachern ak'die mangelhafteste bezeichnet. 

Bei allen in der Rohrfabrikation vorkommenden Schweissungen 
muss darauf geachtet werden, dass das Metall seine Gute nicht ein- 
busst, wesshalb man die Schweissmittel nicht sparen darf, welche 
leicht schmelzen und als glasige Masse die Oberfläche des Metalles 
deckend, den Zutritt des Sauerstoffes als aueh die Entweichung des 
Kohlenstoffes verhindern. 

Auch jede mechanische Mischung von Eisen mit Stahl bewährte 
nicht gleich gut und zweckmässig, da hier sowohl die Qualität des Eisens 
als auch die des Stahles, gleichwie auch das Mischungsverhältnis 
der beiden Sorten auf die Qualität des Rohrmateriales von Einflnss 
sind. In früherer Zeit wurde das Verhältnis von 3 Theilen Stahl 
und 1 Theil Eisen für das Zweckmässigste gehalten, indem das 
Metall genügende Härte und Festigkeit besass, um dem Drucke der 
Pulverexplosion zu widerstehen, doch aber nicht so spröde war, als 
reiner Stahl unter allen Umständen sich zeigt. Dieses Verhältnis 
bewährte sich jetioch weniger bei der Bildung des Rohrmaterials aus 
Eisen- und Stahldrähten, wo gewöhnlich Eisen und Stahl ziemlich 
gleichgewichtig vertreten waren, als eher bei der Bereitung des 
Rohrmateriales in ochmelztiegeln. Dabei wurde Eisen und Stahl 
gekörnt, sodann im Tiegel bis aber die Schweisshitze erwärmt nnd 
auf den Ambos verarbeitet. 

Wie bdcannt ist das Eisen um so besser, je mehreremal es 
durch Feuer\und Hammer überarbeitet wurde; doch waren es erst 
die Engländer, welche diesen Umstand für ihre Gewehre völlig aas- 
genützt haben. Sie suchten und versuchten so lange, bis sie in 
den alten Hufnägeln das beste und reinste und für das Rohrmate- 
rial passendste Eisen gefunden haben. — Gleichfalls fand man in 
den alten Kutschenfedern den vortheilhaftesten Stahl. Derselbe 
wurde durch Schere oder Meissel zerkleinert (gekörnt) nnd in die 
Scheuertonne (ein sich langsam drehendes Fass) gebracht, von 
Rost und anderer Unreinigkeit befreit. — Die Hufnägel worden 
dann sortirt, damit alle gusseisernen beseitigt werden, da einige 
gusseiserne Nägel ein ganzes Stück fertigen Rohreisens verder- 
ben konnten, und gleichfalls in der Scheuertonne gereinigt, deren 
innerer Umfang durch aufgenagelte Leisten uneben gemacht ist, wo- 
durch, als auch durch einen Zusatz von Sand, die Reibung der Kör- 
ner an einander gesteigert wird. Die in der Scheuertonne glänzend 
polirten Hufnägel wurden dann abermals in derselben mit den 
Stahlkörnern vermengt, so zwar, dass auf 50 Gewichtstheile Haf- 
nägel 30 Theile Federstahl kamen. 
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Nach gehöriger VermeagaDg der beiden Eiseusorten, wobei auch 
noch die Reinigaog vollendet wird, wurde die Mischung in einen 
Schoielztiegel gebracht, einer starken Hitze ausgesetzt und mit einem 
in gleicher Weise und aus gleichem Ms^terial verfertigten Eisenstabe 
so lange umgerührt, bis sie in einen Klumpen sich verbindete und 
an der Stange haften blieb. Dies geschah bei einer Hitze, welche 
zwischen dem Schmelzgrad und der Schweisshitze liegt. Beim Her- 
ansziehen der Umrührungsstange aus dem Tiegel wurde auch der 
an der Stange nun anhaftende Klumpen mit herausgehoben, auf den 
Ambos geworfen und mit Hämmei ^ schnell verarbeitet. Nach mehr- 
maliger Schmiedung wurde das Metall lang gestreckt, in bereits er- 
wähnter Art gebrochen und beide Stücke wieder zusammenge- 
schweisst, worin so lange fortgefahren wurde, bis die Stange mit 
einer ätzenden Säure bestrichen, genugende Feinheit zeigte. — Das 
80 gebildete Metall wurde allgemein als Huf nage leisen bezeichnet 
{stub twist iron). 

Das Hufnägelelsen zeichnet sich vor dem Drahteisen nicht nur 
durch das hierzu gewählte Material vorzuglichster Eigenschaften, 
sondern auch dadurch aus, dass im Drahteisen Stahl und Eisen 
nebeneinander laufend jedes für sich wirkt, beinahe so als wenn 
keine Schweissung stattgefunden hätte, während im Hufnägeleisen 
Eisen nnd Stahl so innig miteinander vereinigt sind, dass sie nur 
gemeinschaftlich wirken können. 

Die Hufnägelläufe waren auch ein wichtiger Faktor, dass die 
englische Gewehrfabrikation zu solchem Rufe gelangte, dass auch 
noch gegenwärtig, wo die Hufnägelläufe lange schon nicht mehr er- 
zengt werden (wenigstens nicht in der Qualität wie vorher), die 
englischen Büchsenmacher in ihrem Fache als unübertrefflich ge- 
priesen werden und die Schützen der gebildeten Welt ein englisches 
Gewehr fär etwas Unübertreffliches halten. Die Engländer wiesen 
auch diesen Ruf auszunützen, denn während sie dem guten Rohr- 
material auch die übrigen Bestandtheile von guter Ausführung bei- 
fügten, haben sie sich auch sehr anständige Summen für ihre Ge- 
wehre aaszahlen lassen. Wenn man gut bezahlt wird, so kann man 
auch etwas Gutes liefern , wie es die englischen Büchsenmacher 
auch wirklich machen, und haben sie auch mit der Zeit solche Voll- 
kommenheit und Vortheile in der Arbeit erreicht, dass sie mit vol- 
lem Rechte den Fachleuten des Kontinents als Muster gelten sollten. 
Wir wollen und dürfen auch nicht damit gesagt haben, dass viel- 
leicht kein anderer Büchsenmacher das leisten kann, was ein eng- 
lischer leistet, sondern muss stets darauf hingewiesen werden, dass 
man um wenig Geld keineswegs das liefern kann, was unter 
fünf- oder sechsfachem Preise erzeugt wird. Es kommt sehr 
häufig vor, daäs ein Käufer dem Büchsenmacher das angenehme 
Kompliment macht, er sei nie im Stande etwas solches zu liefern, 
als ein englischer Büchsenmacher, oder will eine Kundschaft, dass 
ein dentscher Büchsenmacher ihr nach einem englischen Gewehr 
ein gleich gutes und solid gebautes ausführt. So machen es na- 
mentlich solche Kundschaften, welche um wenig Geld ein vorzüg- 
liches Gewehr haben wollen; sie wünschen gewöhnlich, dass man 
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anch die englische Firma an der Rohrschiene imitirt, damit sie sich 
auf Jagden mit einem englischen Gewehre rühmen können. Doch 
giebt es glücklicherweise nur sehr selten einen Büchsenmacher, der 
sich bereit zeigt seiner Arbeit erst durch ein Pseudonym den »Ein- 
tritt in die Welt zu verschaffen , und erfordert auch das geschäft- 
liche Leben, dass man den fremden Namen nicht nachmacht. Man 
kann mit einer solchen diskreten Kundschaft sehr leicht ins Klare 
kommen. Der Verfasser hat auch mehreremal die Ehre gehabt, 
von aristokratischen Schützen die Schmeichelei hören zu müssen, 
dass kein deutscher Büchsenmacher einem englischen gleichgestellt 
werden kann. Auf die Bemerkung, dass auch ein deutscher Büch- 
senmacher so gut, wenn* nicht noch besser arbeiten kann als ein 
englischer, wenn er auch nach der Art englischer Büchsenmacher 
bezahlt wird, folgten gewöhnlich die Worte: „Wenn ich soviel zah- 
len soll, so bestelle ich mir das Gewehr lieber in London". — 
Es ist eine den Büchsenmachern wohl, nicht jedoch den Schätzen 
bekannte Sache, dass die englischen Waffenschmiede mehr durch 
ihre hohen Preise, als durch Vorzüglichkeit ihrer Waare imponiren, 
um so mehr, da sie von dem Verkaufspreise nichts mehr nachlassen, 
während dieselben Käufer, welche für ein englisches Gewehr ohne 
Bedenken 60 bis 70 Pfund Sterl. bezahlen, genug rücksichtslos sind 
einem deutschen Büchsenmacher noch einige Mark abhandeln za 
wollen, wenn er für ein gleich gutes Gewehr 4 bis 500 Mark 
rechnet. 

Die Gewehrfabrikation erlitt einen grossen Schaden, als die 
schmiedeeisernen Hufnägel durch gusseiserne ersetzt wurden und 
kostete es den Rohrfabrikanten viel Mühe — und man kann sagen 
auch viel Geld — bevor es ihnen gelang das Hufnägeleisen durch 
andere Komposition von Eisen mit Stahl zu ersetzen. 

Es muss auch zugestanden werden, dass bei dem Hufnägeleisen 
ausserdem, dass zur Bereitung desselben nur möglichst vielmal 
verarbeitetes Eisen und Stahl verwendet wurden, auch noch meh- 
rere anderen Paktoren gehörig berücksichtigt werden müssen. Wir 
sind der Meinung, dass bei den Hufnägeln auch etwas von der al- 
ten primitiven Methode sich geltend machte , wo das in die Erde 
vergrabene Eisen durch Verrosten in Stahl verwandelt wurde, da 
auch die Hufnägel genügende Gelegenheit zum gründlichen Verrosten 
gefunden haben. Könnte man schliesslich nicht anch darin einen 
Vortheil suchen, dass die Hufnägel lange Zeit in den kohlenstoff- 
reichen Pferdehufen steckend, in ihrer chemischen Beschaffenheit 
eine vortheilhafte Aenderung erlitten? — 

Das Hufnägeleisen hat das Drahteisen sehr bald völlig ver- 
drängt, welches durch die ungleichmässige Härte seines Gefuges 
nicht den an ihn gemachten Forderungen entsprach, so dass sich 
die bereits angeführten Eisendraht- als anch Stahldrahtschweissungen 
doch immer besser bewährten, als das von Eisen- und Stahldräbten 
durch Schweissung gebildete Metall. — 

Läufe zu ordinären Gewehren, welche aber doch »unter Garantie 
verkauft werden sollen , werden aus gewöhnlichem Schmiedeeisen 
in gleicher Weise geschweisst als vorher beschrieben wurde; die 
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Schiene wird nämlich gleichfalls am einen Dorn schneckenartig ge- 
wandeo und dann erst verlasslich geschweisst. Doch ist diese Ar- 
beit auch früher nicht viel häufiger vorgekommen als gegenwärtig. 

Wir können nicht umhin, ohne dass wir ein Stückchen Markt- 
arbeit anführen, welche den gewundenen Drabtläufen sehr nahe steht, 
wenn sie auch im Entferntesten nicht mit diesen verglichen werden 
konnte. Wir meinen die wohlfeile Methode, wo der Eisendraht um 
einen Dorn gewunden wurde, und zwar sovielmal übereinander, als 
es die gewünschte Stärke der Rohrwände erforderte. Nach der Ent- 
fernung des Domes wurde dann die ganze Drahtwindung mit Mes- 
sing belegt und bei einigem Ueberfluss desselben die Lücken zwi- 
schen der Drahtwindung durch Löthung ausgefüllt. Solche Char- 
latanerie findet man an den älteren Taschenpistolen (Marktterzerole) 
ziemlich häufig und hört man sogar diese Rohrsorte hier und da 
als vorzüglich preisen. — Natürlich! Das Messing ist zu weich und 
dehnbar um brechen zu können, das Eisen läuft dagegen kreuzweise 
in so verschiedener Schräge, so dass auch hier ein Briich oder 
Sprung unmöglich ist und so von dem Metalle «höchstens eine Aus- 
dehnung oder Ausbreitung erwartet werden kann. Doch dürfen wir 
nicht unbemerkt lassen, dass dieses Rohrmaterial durch entspre- 
chende Verarbeitung dauerhaft und leistungsfähig, auch bei gerin- 
gerer Stärke der Rohrwände gemacht werden kann, wenn das Ganze 
nach gutek" Löthung in einem Hohlgesenk gehämmert wird und so 
eine Elasticität und höheren Härtegrad erreicht. 

Aus dem Hufnägeleisen kann der Hufnägeldamast gleichwie auch 
aus dem Drahteisen Drahtdamast erzeugt werden. Zu dem Zwecke 
wird das Hufnägel- oder Drahteisen in schwache viereckige Stäbe 
aasgeschmiedet und den Stahl- und Eisenstreifen durch verschie- 
denartige Drehung, Streckung etc. der Stäbe theils eine wellenför- 
mige oder andere Form ertheilt. — 

Die gewöhnlichste und älteste Methode der Damasterzengang 
(für Gew^hrläufe) besteht darin, dass der schwache viereckige Stab 
des Damasteiseus an beiden Enden befestigt und wie ein Strick ge- 
dreht wird. Der viereckige Stab wird dadurch rund, stärker und 
kürzer, umsomehr, je mehr er gedreht wird und bilden seine frühe- 
ren Kanten dann an seinem Umfang ein viergängiges Gewinde, nach 
welchem mit bemerkeuswerther Sicherheit ersehen wird, ob die 
Stange überall gleichmässig oder an manchen Stelleu mehr an an- 
deren weniger gedreht wurde, was freilich für das gute Ansehen 
des Damastes nicht gleichgültig sein kann. Wenn derart gedrehte 
Stäbe nebeneinander geüchweisst werden, so dass immer neben 
einem zur rechten Seite gedrehten ein linksgedrehter Stab zu liegen 
kommt, so zeigt sich nach dem Abfeilen der so gebildeten Schiene, 
wenn die blanke Stelle mit einer Säure bestrichen wird, ungefähr 
dieselbe Zeichnung wie Vig. 4, Taf. VII, und ist die Zeichnung um 
so gefälliger, je kleiner die Rosen und je feiner die Stahl- und 
Eisenstreifchen sind. Bei der Bereitung solcher Damaste verfolgt 
man im Allgemeinen die Regel, dass vor der Drehung das Eisen in 
desto schwächere Stäbe gestreckt wird, je feiner die nach dem Ab- 
ätg^ep sichtbaren l^iniep sein sollen (da beim Strecken in diese 
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Stäbe das Metall noch bedenteod verfeinert wird). Die Drehang 
wird dann gewöhnlich so lange fortgesetzt, bis der Stab eine dop- 
pelte Stärke erreicht, dagegen aber um die Hälfte kürzer wird. 
Diese Angabe ist w^it ncherer und auch für den Arbeiter vortheil- 
hafter, als wenn man iu, einer langen Tabelle angiebt, dass ein 
Stab von dieser und jener Stärke so lange gedreht werden muss, 
dass auf 1 cm Länge so und so viele Windungen kommen. 

Gegenwärtig wird das Metall zur Erzeugung der Damaste nicht 
mehr von Eisen- und Stahldraht, sondern aus massig starken, ab- 
wechselnd aneinander liegenden Eisen- und Stahlbändern durch 
Schweissung erzeugt, wonach in bekannter Weise das Gefnge ver- 
feinert wird. Hat man z. B. 5 Eisen- und 5 Stahlbänder aneinan- 
der geschweisst, was jedenfalls ohne Sparung an guten Schweiss- 
mitteln geschehen soll, so zeigt die so entstandene Stange nach der 
Aetzung an zwei Seiten 10 an Farbe stark abstechenden Langeo- 
striche. Durch Streckung werden die Eisen- und Stahlschichten 
dünner gemacht. Wird ferner der langgestreckte Stab gebrochen 
und beide Hälften wieder übereinander geschweisst, so besteht der 
Stab schon ans 20 abwechselnd liegenden Stahl- und Eisenschich- 
ten, nach abermaligem Brechen und Zusammenschweissen wird er 
aus 40 Schichten bestehen. Durch weitere Fortsetzung der Arbeit 
können dann die Zahlen der Eisen- und Stahlschichten auf 80, 
160, 320 und so weiter gesteigert werden, so dass der Stab auch 
bis zur geringsten Stärke ausgeschmiedet, immer noch 80, 160, 
320 ^c. Striche nach dem Abätzen zeigt. — Die eigentliche Da- 
mastbildung ist mit der vorher angeführten ganz gleich. — 

Diese Methode führte auch zur Erkennung anderer Damastsor- 
ten, welche im Ganzen aus dem von Eisen- und Stahlschichten be- 
stehenden Metall durch Drehung und Streckung gebildet werden 
können. Während durch die Drehung der bereiteten Eisenstäbe bis 
zur Verkürzung derselben um die Hälfte der ursprünglichen Länge 
die Figuren von Fig. 4, Taf. VII, erreicht werden, ist es leicht be- 
greiflich, dass bei geringerer Drehung ganz andere Zeichnung si<;h 
bildet. Durch abermalige Streckung des gedrehten Stabes erleiden 
die Figuren abermals eine Aenderung, indem sie verlängert werden. 
Noch andere Zeichnung wird erreicht, wenn zwei recht« gedrehte 
Damaststäbe zusammengeschweisst und links — noch andere da- 
gegen, wenn sie abermals rechts gedreht werden. 

Bei der Erzeugung der Damaste muss immer auf die gewünschte 
Breite des Brandes (Schiene, aus welcher der Lauf erzeugt werden 
soll) in Betracht genommen werden, da ein Nachschmieden derselben 
weniger zulässig ist. Die Damastbrände werden dann auf gewöhn- 
liche Art um einen Dorn gewunden und in bekannter Weise ge- 
schweisst. 

Es ist eine schwere Sache, wenn man entscheiden soll, ob die 
Damastläufe oder die Drahtläufe besser sind. Die Schützen geben 
regelmässig einer Damastsorte den Vorzug, die sogen. Theoretiker 
beweisen dagegen, dass die Drahtläufe (oder Hufnägeliäufe) besser 
sind. Es wurde in dieser Hinsicht das Drahteisen mit Holz ver- 
glichen, dessen Fasern ebenfalls parallel laufen und sich an Festig- 
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keit wechselseitig aoterstätzen. ^Darch Drehung werden jedoch, 
sagt man weiter, die Holzfasern ubergerissen, so dass man von dem 
Holze dann keineswegs dieselbe Festigkeit erwarten kann, wie vor- 
her; derselbe Fall kommt auch bei der Drehung des Eisens vor, 
indem auch seine Adern durch Drehung gedssen werden. Man 
könnte behaupten, dass die Fasern im Damaste nach dem Zerreis- 
sen von Neuem zusammengeschweisst werden. Diese Behauptung 
ist allerdings wahr, aber lassen sich jemals die Fasern eines Holz- 
Stuckes, das auf dieselbe Weise gedreht worden ist, wieder derge- 
stalt zusammenleimen, dass sie ebenso fest als vorher sind? — '^ 
und so weiter. — 

Wir stimmen diesem Beispiel nicht völlig bei, wenn wir auch 
überzeugt sind, dass das Eisen durch Drehung bis 35 Proc. seiner 
absoluten Festigkeit einbässt, so dass, wenn die Kammer eines 
Drabtianfes dem Drucke von 100 Atmosphären widerstehen kann, 
diejenige eines Damastlaufes bei gleichem Kaliber und Wandstärke 
nur den Druck von 65 Atmosphären aushalten wird. Doch können 
wir keineswegs beistimmen, dass während dem Drehen des Ei- 
sens in der Rothgluth das innere Gefuge desselben gerissen werden 
könnte, da die äusseren Schichten der Stange eher nur gedehnt, 
der Kern dagegen nur gestaucht wird. Wenn wirklich Risse vor- 
kommen sollten, so müssten es demnach zuerst nur Kantenrisse 
sein, welche durch weitere Drehung erst immer tiefer und breiter 
sein möchten und. das Reissen der ganzen Stange verursachen 
müssten. Doch findet man an gedrehten Stäben auch mit bewaff- 
netem Auge nur in den seltensten Fällen höchst feine* Risse,, wel- 
che jedoch theils durch eine Nachdrehung des bereits kalten Stabes 
oder durch Unerfahrenheit des Arbeiters herbeigeführt wurden. Bei 
regelmässigem Fortgang der Arbeit und bei gleichmässiger Erhitzung 
des ganzen Stabes hat man auch die Kantenrisse nicht zu befürch- 
ten. Dass die absolute Festigkeit des Damastes etwas geringer ist 
als die des nicht gedrehten Stabes, ist leicht zu erklären, indem wie 
gesagt, die äusseren Schichten der Stange durch Drehung gedehnt 
(gespannt), der Kern dagegen gestaucht wird , so dass ein auf der 
Stange aufgehängtes Gewicht auf das Gefuge derselben höchst un- 
gleichiuässig wirkt. Durch Zusammenschweissen mehrerer Damast- 
stäbe gewinnen dieselben abermals verhältnismässig an absoluter 
Festigkeit, indem sich die Stäbe wechselseitig unterstützen. — Die 
Güte und Festigkeit der Damaste kann auch nie verlässlich an 
schwachen alleinstehenden Stäben versucht werden, sondern erst 
dann, wenn entweder mehrere Stäbe zusammengeschweisst oder was 
DOQh besser ist, wenn aus dem Damaste schon ein Rohr erzeugt 
wurde. Ebenfalls genügt auch bei dem Drahteisen nicht die ein- 
fache Probe der absoluten Festigkeit, da man von dem Rohr- 
luaterial weit mehr als die Festigkeit in der Richtung der ersten 
Streckung, hier also in einer Schraubenlinie um die Rohrseele for- 
dert, sondern namentlich auch in der Richtung der Rohrachse, also 
qaer über die gewundene Schiene eine gleiche Dauerhaftigkeit er- 
wartet. Dies ist auch der Hauptpunkt, wo sich der Damast besser 
als gleichlaufende Stahl- und Eisenstreifen bewährt. Wir führen 
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als Beispiel nur einen D'acier- und einen Rosendämastlauf an, wel- 
che beide Sorten aus blossem Stahl erzeugt werden. 

Nach der Meinung der Theoretiker und älteren Autoren müsste 
dem ersteren der Vorzug gegeben werden, und doch ist es bekannt, 
dass es kaum schlechtere als D'acierläufe giebt, welche zwar einem 
grossen inneren Drucke widerstehen können, das Material also eine 
grosse absolute Festigkeit zeigt, doch aber der Lauf ohne besondere 
Anstrengung über die Kniee gebrochen werden kann. Dagegen be- 
währt sich ein Rosendamastlauf so, dass er trotz aller Theorie über 
andere Damastrohre geschätzt wird, indem das Material zu allen 
Seiten eine vorzägliche Festigkeit zeigt, welche nur dadurch zu er- 
klären ist, dass durch die Schweissung der Stäbe nebeneinander die 
Fasern sich wechselseitig verbinden und dann nicht nur in einer 
Richtung, sondern auf alle Seiten zusammen ein Ganzes bilden. 
Würde man z. B. eine Eisenfaser des Damastes in allen ihren 
Schweissungen und Verbindungen verfolgen, so würde man finden, 
dass sie von einem Ende des Laufes bis zum anderen ein Netz 
bildet, welches zu allen Seiten elastisch wirkt. Es findet hier un- 
gefähr dasselbe statt, wie an den in letzten Jahren sich verbreiten- 
den Stahlmatratzen, wo jede Feder für sich zwar schwach ist und 
leicht deformirt werden kann, in Verbindung mit den nebenliegen- 
den jedoch sehr solid sich bewährt; doch findet hier keine Schweis- 
sung statt, sondern hängt nur die eine Feder kettenartig mit den 
anderen zusammen. — 

Der Damast ist selbstverständlich bedeutend kostspieliger als 
das Drahteisen und dieses wieder theurer als ordinäres Schmiede- 
eisen. Das war die Ursache, welche die Rohrfahrikanten mit dem 
theueren Damaste zu sparen lehrte, st> dass sie, leider in den mei- 
sten Fällen zum grossen Nachtheil ihrer Erzengnisse, den Damast 
insofern mit ordinärem Eisen ersetzten, als bei der weiteren Arbeit 
dieses wieder abgenommen werden musste. 

Nach dieser Methode windet und schweisst man die schwache 
Damastschiene um ein schon fertiges Rohr aus ordinärem Eisen, 
indem man darauf rechnet, dass das Eisen beim nachfolgenden 
Bohren aus der Höhlung wieder beseitigt wird und so nur die Da- 
masthülse zurückbleibt, demnach auch nicht so viel theueren Da- 
mastes durch Bohren verloren geht. Doch wird darauf sehr viel 
gesündigt, indem das ordinäre Schmiedeeisen nur gleichgültig mit 
dem Daraast überzogen wird, so dass so erzeugte Läufe noch weit 
schlechter sind, als wenn sie nur von Schmiedeeisen verfertigt wären. 
Der Bohrer geht im Laufe nie so genau, dass er den durch Schweis- 
sung etc. verschlagenen und gekrümmten Kern vollständig und 
gleichmässig beseitigen möchte, sondern lässt an einzelnen Stellen 
noch das Eisen zurück, während er an anderen Stellen bereits den 
Damast angreift. Desswegen sollte die Bohrung nach und nach so 
lange erweitert werden, bijs der Kern vollständig beseitigt ist. Doch 
auch dieses ist bei der übermässigen Sparsamkeit der Rohrschmiede 
nicht immer möglich , da bei grösserem Kaliber leicht wieder die 
Rohrwände zu schwach sein würden, und lassen die Schmiede ge- 
wöhnlich die Rohrseele so wie sie ^ der Bohrer zurückgelassen hat, 



— 89 — , 

indem sie sich schon während der Schweissnng an die Stärke und 
Durchmesser, welche dieses oder jenes Kaliber erfordert, gehalten 
haben. So geschieht es häufig, dass in der Bohrung eines Damast- 
rohres Eisen und Damast abwechselnd vortreten, oder dass bald an 
dieser bald an jener Seite der Bohrung der Damast blank liegt und 
an der entgegengesetzten Seite noah mit der schlechtesten Eisen- 
sorte gedeckt ist. — Der Damast ist eine je nach der Bereitung 
mehr oder weniger harte und elastische Masse und wirkt auch 
höchst zweckmässig als Rohrmaterial, wenn er den ganzen Lauf, 
bildet; keineswegs kann man jedoch ein gleiches Resultat erwarten 
wenn die Rohrseele abwechselnd von ordinärem Eisen und feinem 
Damast gebildet ist; aus zwei Metallsorten also, welche an Härte 
als auch an Elasticität von einander so verschieden sind. In sol- 
chen Fällen reibt das Geschoss im Laufe bald an dem elastischen 
und härteren Damaste, bald wieder am weichen und nachgiebigen 
Eisen und kann man desshalb nie eine solche Schusspracision 
erwarten, als wenn der Lauf aus reinem Damast oder auch nur 
reinem Schmiedeeisen erzeugt wäre. — Bei solchen Rohren ist 
es kein Wunder, wenn sich in der Hohrseele ganze Eisenfetzen von 
der Damasthälse abtrennen und in der Bohrung herumhängen; die 
Bücbseamacher sagen dann, dass der Lauf äse her ig ist und dass 
die „Aescher abspringen^'; wir bezeichnen es aber als unsolide Ar- 
beit und rathen unseren Fachgenossen solche Läufe, wenn solche 
Fehler sich an ihnen merklich machen, dem Rohrifabri kanten zu 
retourniren (wenn auch der Lauf schon weiter verarbeitet ist) und 
einen Schadenersatz zu beanspruchen. 

Bei achteckigen Rohren mit kleiner Bohrung wird regelmässig 
nur ein schwaches Damastplättchen um eine runde Eisenstange ge- 
schweisst, welche erst, nachdem sie mit dem Damastmäntelchen be- 
kleidet ist, gebohrt wird. Wenn der Büchsenmacher einen solchen 
Lauf uberfeilt, so hat er gewöhnlich das Vergnügen beim Aetzen 
oder Brüniren des Laufes an einzelnen Stellen statt Damast nur 
reines — oder besser zu sagen „unreines'^ Eisen zu sehen, so dass 
er den Lauf dann nur schwerlich anbringen kann. Glücklicherweise 
ist der Gebrauch solcher Läufe immer seltener, und ist es auch 
besser, wenn man einen reinen Stahllauf ja auch einen Eisenlauf 
anwendet, da er nicht nur billiger, sondern auch aus besserem Ei- 
sen erzeugt ist als solche Damastläafe. Solche Läufe können sehr 
gut mit einem Stück weichen Holzes verglichen werden, welches 
nach der Art einer theueren Holzsorte angestrichen ist. Durch den 
Anstrich erreicht man zwar eine Ansehnlichkeit, die Weichheit und 
geringe Dauerhaftigkeit des Holzes wird dadurch aber nicht aufge- 
hoben, im Gegentheil wird durch solchen Anstrich gewöhnlich nur 
das schlechteste Holz unsichtbar gemacht. Ebenso verhält es sich 
mit diesen Läufen , welche dem Ansehen nach sehr gefällig sind, 
während die durch die geübte Hand des Schützen abgeschossene 
Kugel' durch die Bohrung der ordinärsten Eisensorte auf die rich- 
tige Bahn gebracht werden soll. 

Beim Rohrschweissen ist ein gutes Feaer die Hauptsache und 
kommt ferner auch die Erfahrenheit upd Vorsicht des Schweissers 
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auf die Wage, deDo die geringste Nachlässigkeit kann nicht nnr 
den ganzen Laaf^ sondern auch das kostspielig bereitete Metall un- 
braachbar machen. Beim Scbweissen bedient man sich nur mittel- 
schwerer Hämmer, da gar zu schwere leicht die Damastfignren ver- 
unstalten oder gar vernichten könnten. — Um das Feuer in Ord- 
nung zu bringen, verarbeiten die Seh weisser vorher regelmässig 
gewöhnlichere (billigere) Rohrsorten und dann erst die feineren; 
wonach sie dass einmal gute Feuer nach Möglichkeit ausnützen und 
lieber nach beendeter Arbeit länger ausruhen, als dass sie das ein- 
mal gute Feuer uuansgenützt lassen möchten. In manchen Rohr- 
schmieden findet man am Herde 80 bis 100 und noch mehr Kilo- 
gramm Kohle und Koks aufgeschichtet, und ist es leicht begreif- 
lich, dass man das einmal angemachte und gut hitzende Feuer auch 
aus pekuniären Hinsichten nicht nnansgenützt lassen darf*). Dess- 
wegen warten die Rohrschweisser immer auf eine grössere Anzahl 
Bestellungen, bevor sie sich an die eigentliche Arbeit machen; 
während der Wartezeit werden theils die Werkzeuge in Ordnung 
gebracht oder neue Danrastschienen bereitet. 

In grösseren Rohrfabriken sind die Schweisser von den Da- 
masterzeugern verschieden, so dass oft der Arbeiter der einen Werk- 
statt auch für grosses Geld nicht die Arbeit, welche in der benach- 
barten Schmiede gemacht wird, verrichten wurde. Bei aller Ge- 
heimthuerei , welche in der Gewehrfabrikation so sprichwörtlich 
ist, muss demnach die in der Rohrfabrikation als die Krone der- 
selben bezeichnet werden. 

Gleich nach der Schweissung wird durch die Höhlung des neu- 
geschweissten Rohres, nachdem dieses wiederholt erwärmt wurde, 
ein glatter stählerner Dorn, genau rund und den beiden Enden zu 
etwas verjüngt, getrieben , wodurch der Höhlung ein ziemlich glei- 
cher Durchmesser ertheilt und diese auch ziemlich gerade gemacht 
wird. Sieht man, dass nach dem Durchtreiben des Dornes in der 
Höhlung des neuen Rohres grössere Vertiefungen geblieben sind, in 
welche der Dorn nicht eindringen konnte, so hat der Rohrschmied 
sofort das Rohr in das Gesenk zu legen und durch leichte Hammer- 
schläge das Rohrmetall an der betreffenden Stelle derart einzu- 
schlagen, dass die Vertiefung im Inneren des Rohres ausgeglichen, 
wonach der Dorn abermals durchgetrieben wird. — Schliesslich 
wird das Rohr abermals erwärmt, in das Gesenk gelegt und mit 
kleinen Hämmern in Tempo schnell bearbeitet. Feine Rohre wer- 
den auch noch kalt längere Zeit gehämmert, wodurch das Rohr- 
metall an Festigkeit und Elasticität in hohem Grade gewinnt, wäh- 
rend ersteres Hämmern, warm und bei eingefugtem Dorne häufig 
auch die Verkleinerung des Rohrseelendurchmessers zum Zwecke 
hat, und wird auch das Kalthämmern gewöhnlich nur als Hart- 
hämmern bezeichnet. — Der bewährte englische Fachmann und 



*) In England gebraucht man beim Schweissen der Rohre den Anthra- 
cit, Koks und nur in seltenen Fällen Holzkohle. Eine Kohle die Schwefel 
enthält ist hier nicht anwendbar. *» 



ScbrifUteller Mr. William Greener sagt ober diese Arbeit in 
seinem „The Science of Gunery" folgendes: 

„Dieses ist ein wicbtiger Theil des Verfahreos, es werden da- 
diircfa die Poren gescblosaea, die Textur des Metalles verdichtet, 
eine grössere Substanz in ein kleineres Volumen kompviniirt und 
dadurcb die Stärke nnd ElasticitSt des Hobres gar sehr vermehrt. 
Das Harthämmern der Rohre kommt indessen selten vor, wenn es 
nicht aasdrücklich verlangt wird." 

Ans alten Zeiten, wo sich die Gewehre nur langsam verbreite- 
ten, erhielt sich bisher die nnbegründete Meinnog, dass weiche 
Bohre besser als harte schieasen, und noch jetzt werden von ein- 
gewur^elteu alten Praktikern Gewehre gerühmt, ,, deren Läufe man 
mit dem Messer wie Blei schneiden kann". — Bei starken Schrot- 
läufen mag diese Meinung wohl hegrändet sein, da das weiche Me- 
tall den Werg- oder Papierpfropfen eine gute Reibung gewährt, 
welche die Verlasslichkeit des Schusses bedingt, bei schwachen 
Robrwänden und namentlich bei den Hinterladern hat man jedoch 
haaptsäcblich einem elastischen Material den Vorzug zu geben. — 
Greener bezeichnet den Lauf als ,,eine Feder in grosserem Mass- 
stabe" da das darch Pnlverkraft bewegte Geschoss durch die Kohr- 
bohrung dringend, das Rohr von dem Palversack bis zur Rohrmün- 
dang erweitert, so dass sich die Rohrwände infolge ihrer Elastici- 
tät sofort wieder zasammenziehen müssen. Je rascher sich das 
Rohr hinter dem Geschoss zusammenzieht mit um so grösserer 
Schnelligkeit tritt das Geschoss seine Bahn an; mit anderen Wor- 
ten, je elastischer das Rohr ist, desto besser muss es scbiesseo. 

Dass heim Schusse wirklich das Rohr in allen seinen Tbeilen 
erweitert wird, kann in folgender Art leicht erprobt nerdent Bin 
gewöhnliches Rohr, von Eisen oder Damast, wird mit einer passen- 
den Kngel geladen; dann werden an den Lanf einige Bleirioge an 
verschiedenen Stellen aufgesetzt, so dass sie möglichst fest am Laufe 
sitzen nnd werden die Stellen wo die Ringe anliegen, genau be- 
zeichnet. Nach dem Abfeuern findet man, dass alle früher fest 
sitzenden Bleiringe nun erweitert nnd demnach am Laufe locker 
sind. Die Erklärung ist einfach : Das Blei hat sich beim Schusse 
mit dem Laufe zugleich erweitert; der Lauf zog sich dann infolge 
seiner Elasticität nieder zusammen, nicht jedoch das Blei, welches 
einmal ansgedehnt nnd alle Elasticttät entbehrend, sich in seine 
frühere Form nicht mehr znsammenziehen kann. Bei schwachen 
Länfen kann man ferner auch an der Oberßäche leicht die Stelle 
erkennen, wo die nur theilweise eingedrückte Kngel oder harter 
Pfropfen sitzt. — 

Für schwere Kugelbüchsen wurden früher (gegenwärtig immer 
seltener) sehr starke und schwere Rohre genommen, so dass man 
nnmOglich glauben könnte, dass das unbedeutende Stückchen Blei 
eiaen so starken Eiseokörper ausdehnen könnte nnd sind hier je- 
denfalls andere Faktoren zu berücksichtigen, welche eine Sicherheit 
des Schnsses bewirken können. Solche Läufe nnterliegen nicht dem 
Drncke des abgefeuerten Pulvers und sind auch nicht so leicht 
Aendernngen in der Schnsssicberheit zu befürchten^ 



Nscb dem Gesagten ist leicht die grosse Wichtigkeit des Hart- 
hämmems der Rohre zu erseheD, da es das eiosige Mittel ist, durch 
welches dem Rohrmaterial die erforderliche Feetigkeit aod Elastici- 
tät verliehen werden kann, doch kann behauptet werden, dasa nar 
noch in England 'die Rohre hartgehämmert werden, nährend die 
Rohrschmiede Frankreichs und mehr noch die belgischen und der 
sbrigen enropäischen Staaten dieser buchst nichtigen Arbeit immer 
geringere Beachtung zuwenden, weniger zwar aus Unwissenheit, als 
eher in der üeberzeagong, dass die Büchsenmacher des Kontinents 
diese mühsame Arbeit nicht zu schätzen wissen und die hierdurch 
erreichten Vortheile vernichten würden. Auch die englischen Bohr- 
schmiede nehmen diese Arbeit nnr selten vor und verlangen die 
Arbeiter von dem Besteller vorher eine Erkenntlichkeit, wonach 
noch der Besteller unter persönlicher Aufsicht die Arbeit verrich- 
ten lässt, da in seiner Abwesenheit auch das Trinkgeld ohne Er- 
folg sein würde. — 

Ein fertig geschmiedetes Rohr darf oder soll wenigstens nicht 
mehr erhitzt werden, da die schwer erreichte Festigkeit und 
Elasticitat des Materiales dadurch unersetzlichen Schaden leidet. 
So kann angenommen werden, dass warmgeh gm merte Hohre durch 
einige massige Erhitzung tO bis 12 Proc, ihrer Festigkeit einbüssen; 
bei bartgehämmerten Länfen, welche weit fester und elastischer 
sind, ist der durch Erhitzung stattfindende Verlust freilich fühl- 
barer, da er 30 bis 40 Proc. beträgt. Wie gross kann demnach 
dar Verlust sein, wenn ein fertiges Rohr drei- bis viermal oder 
noch mehr die Weissgluthhitze bestehen muss? — Bei sehr harten 
Rohren, z. B. beim Rosendamast etc. ist eine Erwärmung noch am 
ehesten zu entschuldigen, soll aber auch hier nach Möglichkeit ver- 
mieden werden. 

In der Rohrfabrikation werden verhältnismässig nur wenig 
Maschinen verwendet. Von den angewendeten führen wir vorerst 
die Walzwerke an; dieselben siud ganz geeignet den Streckbammer 
bei der Damasterzeugung zu ersetzen, als auch die Schweissung 
der Stäbe, resp. Bänder zum Damast zu erleichtern. Ebenfalls 
können die Brände durch Walzwerke gebildet werden. — Ordinäre 
Gewehrläufe werden bereits seit den ersten Jahrdecenuien dieses 
Jahrhunderts (zuerst in England) durch Walzwerke iu einziger 
Hitze geschweisst. Zu dem Zwecke wird der Brand nur ungefähr 
auf 30 cm Länge und eutsprecheod breit und stark vorbereitet, so- 
dann so zusammengebogen, dass sieb die Langenseiten berübreo 
und in Schweisshitze zwischen zwei entsprechend ausgehöhlte Wal- 
zen eingeführt, wodurch die beiden Längenseiten des Brandes so- 
fort vereinigt werden. Durch weiteres Verfahren zwischen Walzen, 
welche ebenfalls an ihrem Umfang ausgehöhlt sind, wird das karze 
starke Rohr gestreckt, wobei immer ein entsprechender Dorn in die 
Höhlung eingeführt wird. Bei der Handarbeit muss immer darauf 
geachtet werden, dass der Lauf schon vom Schmieden her an sei- 
nem rückwärtigen Ende stärker ist; auch dieser Umstand darf bei 
den Walzen nicht vergessen werden und müssen dieselben bei ent- 
sprechendem Umfang auch mit sich einerseits verbreitenden Aiisr 
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höhluDgeD versehen werden, so dass darch die Walzenstreckung 
der Lauf fast seine rechte Form erreicht. — Bei den neueren 
PrScisionswaffen braucht das Rohr am rückwärtigen Ende nicht 
so bedeutend verstärkt zu werden, da es durch Einschrauben in 
dasGehäuse seine Verstärkung erhält. Solche Rohre werden zwischen 
Walzen gestreckt deren Aushöhlungen gleichmässig sind. 

Gedrehte oder gewundene Rohre können nur durch Handar- 
beit geschweisst werden, da diese Arbeit sowohl einen seitlichen 
.als auch einen Druck in der Längenrichtung erfordert. 

Die Drehung der Damaststäbe wird ebenfalls durch eine Dreh- 
bank ähnliche Maschine verrithtet. Der lange schwache Stab wird 
gehörig erwärmt, an beiden Enden an der Maschine befestigt, wo- 
nach durch schnelles Umlaufen des Schwungrades die Drehung des 
Stabes sehr rasch verrichtet wird. 

Bezüglich der verschiedenen, heutzutage üblichen Damaste uns 
in ausführliche Beschreibungen einzulassen, erlaubt uns nicht die 
enge Rahme, in welche wir genöthigt sind das ungeheure Material 
der Gewehrfabrikation einzudrängen, wesshalb wir uns nur auf die 
Anführung und Abbildung der wichtigsten Damastsorten beschränken 
wollen. Die Zeichnungen Fig. 5 bis 14, Taf. TU, liefern die zehn 
wichtigsten Damaste der Gegenwart. 

Fig. 5 liefert den Abbruch von einem Ruban- pder Eisen- 
bandl aufe, d. h. einem Laufe, welcher von dem bereits besprochenen 
Eisenband (Tordu ä rubans, Ruban de fer) verfertigt ist. 

Fig. 6 ist dem vorhergehenden sehr ähnlich, doch bedeutend 
feiner und ist auch das Eisen durch Stahl ersetzt. Es ist der 
sehr spröde D'acierdamas t. Während erstere Rohre regelmässig 
nur für ganz ordinäre Gewehre verwendet werden, finden diese, ob- 
wohl sie ersteren weit nachstehen, bei etwas feineren Anwendung 
und zwar aus dem einzigen Grunde, weil sie etwas höher in Preise 
stehen als vorige. 

Fig. 8 stellt ein Stück Hufnägel lauf vor; nicht vielleicht 
eines von dem auf Seite S2 beschriebenen Hufnägeleisen oder Huf- 
nägeldamast^ sondern einer Metallmischung geschweissten, welche 
zwar in ihrer chemischen Beschaffenheit theilweise keineswegs je- 
doch in ihrer Leistungsfähigkeit dem Hnfnägeleisen ähnlich ist, und 
vielleicht nur wegen Aehnlichkeit der Damastfiguren mit den Köpfen 
der Hufnägel diesen Namen trägt. 

Fig. 7 stellt ein Stück Rosendamastlauf dar, welcher, ganz 
von Stahl verfertigt, dieselben, jedoch viel kleinere und feinere 
Figuren zeigt als der vorhergehende Damast. Der Rosendamast 
liefert den besten Beweis, ob die Drehung dem Rohrmaterial nach- 
theilig ist oder nicht, indem er unter allen Damastsorten die meiste 
Festigkeit und Dauerhaftigkeit zeigt, während dieselbe Komposition 
vor der Drehung (Stahlband oder Ruban d'acier) unter allen Rohr- 
materialien das sprödeste ist. Der Rosendamast (auch Damas turc) 
wird in so verschiedenen Abstufungen erzeugt, dass die Büchsen- 
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raacher oicht selten in Verlegenheit sind, wie sie solchen Damast 
bezeichnen sollen, und kann in solchen Fällen nur die chemische 
Zasammensetzang entscheiden. Für ordinäre Doppelflinten werden 
(namentlich in F erlach) Läufe aus Rosendamastähnlichem Metall 
verfertigt, in welchem gar keine Spur von Stahl ist; dieselbe 
Methode wird auch mit anderen Damastarten versucht und hat 
man auch solchen Präparaten besondere Namen geben wollen, 
welche sich jedoch nicht erhalten können, wie auch solche Erzeug- 
nisse regelmässig nur einer vorübergehenden Beliebtheit sich er- 
freuen. 

In Fig. 11 ist ein Stuck Damastlauf abgebildet, welches theil- 
weise aus Stahlband und theilweise aus Rosendamast gebildet 
ist. Es ist dies das sogenannte Lami nette (oder Laminette double)^ 
welches wirklich aus diesen beiden Materialien gebildet, die Nach- 
theile des Stahlbandes mit den Yortheilen des Rosendamastes ver- 
einigt. Der Rosendamast ist vorwiegend, so dass auf zwei Stäbe 
Damast nur ein Stab Drahteisen kommt. Solche Rohre sind jeden- 
falls sehr gef|ijlf^;, indem sie den Eindruck machen, als wären sie 
von moirirten Seidenbändern gewunden und kann ein Jünger des 
heiligen Hubertus auf solche leicht gefangen werden; — was 
kümmert man sich darum ob solche Läufe auch gut und praktisch 
sind, wenn jeder halbe Centimeter von anderem Material ist! — 
Die Laminetterohre haben zwar in den ersten Jahren ihrer Entstehung 
mehr Fu^i q gemacht, als es gegenwärtig geschieht, und ist auch 
die Me^idet i' Laminetterohre sehr bald vorübergegangen, ohne dass 
es d^-iussteiilern möglich gewesen wäre für dieselben so unsinniges 
GeWiffen vA'langen, wie es bei Rosendamastrohren möglich war*). 

jicht melvieieg glücklicher war Leopold Bernard, welcher (in 
. ten wie^erjjgtätten in Passy bei Paris) Rohre von einem Damast 
c'i^^f^- Erfindung erzeugte, welche auch den besten englischen 
Rohj'Vn die Palme streitig machten. Durch die Erfolge L. Ber- 
nard's sahen sich andere Firmen, namentlich auch die von 
A. Bernard flis zu neuen Versuchen angespornt, doch konnten 
sie trotz allen Bemühungen mit ihren Fabrikaten die genannte Rohr- 
fabrik in Passer nicht erreichen, wenn es ihnen auch gelang diesel- 
ben Damastfiguren naclunmachen. In den Flg. 9 und 10 liefern wir 
die Ansicht zweier^D'^mastsorten nach Bernard und zwar zeigt 
Fig. 9 den sogenannten Ber^narddamast II und Fig. 10 den feins- 
ten Bernardd^mast (UfMmff, ]^ernard superfin). Der Ber- 
narddamast ist efne glupklica^.^jjdi^ des kohlenstoffreichen mit 
dem kohle ''^'^iffärmenEi^en, als auch eine glückliche Art der Ver- 
arbeitupg, * 'dass dieser, «Damast nicht nur dem Ansehen nach ge- 
fällig. **>o^uWn auch 'sehr praktisch und zweckmässig ist, und 
dem j^^Hsendamast* selten nachsteht. — Der Originaldamast nach 

t. BtP ^ard ist weniger diesen beiden, als eher dem in 
\if 

, , *■, 5 ie ersten Rosendamastrohre wurden z. B. in Prag das Paar r o h zu 
3 bis iO Gulden Wien. Währ, verkauft und auch in anderen grossen 
Städtert waren die Preise nicht viel massiger, in manchen sogar noch be- 
deutend höher. 



— 95 — 

Pig. 13 abgebildeten Alongedamast ähnlich. Der Monge- 
damast (verlängerter oder gezogener Damast) ist auch in seiner 
BeschafiPenheit von den Bernarddamasten nur wenig verschieden, 
und zeigt die Figuren derselben etwas verlängert. 

PIg. 12 liefert die Ansicht einer älteren Damastsorte, welche 
unter dem Namen Englischdamas t (Damas anglais) schon 
lange Zeit ihre Beliebtheit findet, welche Beliebtheit jedoch nie zu 
einer excentrischen Vorliebe Anlass geben konnte, wenn auch die 
Damastmuster sehr gefällig sind und die Solidität des Metalles der- 
jenigen anderer Damaste nicht nachsteht. 

In Zeichnung ganz verschieden, in Zusammensetzung jedoch 
mit vorhergehenden Damastsorten sehr verwandt, ist der Laub- 
damast (Damas ä feuillages), welcher in letzten Jahren auf- 
tauchte und als Neuigkeit geschätzt war» Derselbe ist in Fig. 14 
veranschaulicht. \ 

Ausser diesen kommen dem Buchsenmacher auch noch andere 
verschiedene Damastbezeichnungen vor, z. B. Moire damast, 
Garibaldidamast, Epheudamast und viele aiqeH^ welche je- 
doch entweder eine der besagten Damastsorten oder pur eine un- 
bedeutende Abweichung von derselben bezeichnen. 

b. Bahren und äussere Bearbeitung der Rohre. 

Ist das Rohr gehörig ausgeschmiedet, so dass es ü* ^ *^ dieselbe 
Härte zeigt und nicht an manchen Stellen weicher an / *, n här- 
ter ist, wird es aus der Rohrschmiede als „fertig" in * , ^'^ohr- 
muhle" geliefert. '^der Lauh 

Früher bediente man sich ausschliesslich der Boh.^ nicht 
wo der Lauf auf einen Support befestigt wird der übe;- di^ ha-li;' 
Länge der Bohrbank frei beweglich ist. Die Bank, d.;lP'der qi^cjc(» 
ist von Holz gezimmert und unbeweglich zur Wand und I^usstoden 
befestigt. Neben der Supportbahn ist der Tisch mit einer Reihe 
starker Stifte versehen. An einem Ende des Tisches ist etwas über 
dem Niveau desselben die Bohrspindel mit viereckiger Oeffnung zur 
Befestigung des Bohrers, drehbar gelagert, so dass sie durch Was- 
ser- oder Dampfkraft in Drehung gesetzt werden kann. Beim Bohren 
läuft demnach der Bohrer um, wähifend def'^Lauf gegen ihd ge- 
drückt werden muss. Dies geschieht durch einen Entsprechend ge- 
krümmten Hebel, welcher mit seJL yi \ orderen Eöße an einen der 
früher erwähnten Stifte neben der Supportba^n efüjet'*'nßt und am 
anderen Ende mit der Hand erfasst oder unmittelbar dem Kör- 

per gegen den Schlitten (Support) gedrücTct, und somit^ ai6s<Qr sehr 
bequem und sicher dem Bohrer entgegengerückt wird. ' ^^^\' Be- 
darf wird dann der Hebel an den zweiten, dritten und s6^ jj?itfr' 
Stift eingehängt, was so lange fortgesetzt wird, bis der BohL^ den 
Lauf seiner ganzen Länge nach durchgedrungen hat. r„ — 

Das Bohren der geschweissten also vom Schmieden her; . Jhl^n, 
Läufe, hat den Zweck die Rohrseele genau rund und glatt u^d 
ihren Durchmesser dnrchgehends genau und gleichmässig herzu*- 
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stellen, als auch bei den modernen Damastläufen den schlechten 
Kern zu beseitigen. — Das Bohren der vom Schmieden her 
massiven Läufe ist von dem der geschweissten sehr verschieden, 
indem es sich hier nicht um die Erweiterung und Regnlirung einer 
schon vorhandenen Höhlung, sondern um die Durchbohrung einer 
Stahl- oder Eisenstange in der Richtung ihrer Achse handelt, 
wie wir später kurz anfuhren werden. 

Die eigentliche Bohrung der geschweissten Rohre zerfällt im 
Ganzen in zwei Haupttheile, nämlich die Schwarz- oder Rauh- 
bohrung und das Weiss-, Fein- oder Kaliberbohren. Das 
Schwarzbohren hat zum Zwecke die bereits vorhandene Höhlung 
von Zunder zu befreien und die nach dem Schmieden zurückge- 
bliebenen Unebenheiten zu beseitigen, im Ganzen also den nachfol- 
genden Bohrern den Weg zu bahnen. Desswegen kann beim Raah- 
bohren der Bohrer auch nur wenig angreifen, wonach erst, wenn 
schwarze Flecken in der Höhlung noch zurückgeblieben sind, stärkere 
Bohrer angewendet werden. 

Die Bohrer zu geschweissten Rohren sind in ihrem Quer- 
schnitt länglich viereckig und dem vorderen Ende zu schwach pyra- 
midal sich verjängend. Früher bediente man sich solcher Bohrer 
mit genau quadratischem Querschnitt, so dass alle vier Kanten des 
Bohrers gleichzeitig angriffen. Doch musste zur Ausbohrung eines 
Rubres eine ganze Reibe solcher Bohrer von immer zunehmender 
Stärke bei der Hand sein, so dass nach und nach stärkere Bohrer 
angewendet werden konnten. Bei etwaiger Abstumpfung der Kan- 
ten mussten solche Bohrer sofort an allen vier Flächen wieder ge- 
schliffen werden, wodurch sie derart verkleinert wurden, dass sie 
nicht mehr denselben Durchmesser der Rohrseele mittheilen konn- 
ten wie vorher und unbedingt nach ihnen noch ein neuer Bohrer 
angewendet werden musste. — Durch weitere Schleifungen ist dem- 
nach der Bohrer sehr bald ganz unbrauchbar geworden. Man hat 
infolge dessen den flachen Bohrern Vorzug gegeben, welche beim 
Gebrauch an einer Seite mit einem halbrunden, entsprechend 
langen Holze C^uch Messing oder Kupfer) belegt werden, so dass 
dann nur zwei Kanten des Bohrers angreifen können, die anderen 
zwei Kanten jedoch ausser Berührung mit dem Laufe gehalten wer- 
den. Dieses Verfahren gewährt den Vortheil, dass ein und derselbe 
Bohrer, successive mit immer dickeren oder mit Papierstreifen un- 
terlegten Holz- oder Kupferleisten belegt, zur allmählichen Erwei- 
terung des Bohrloches dienen kann, während bei Anwendung nack- 
ter Bohrer dasselbe nur, wie gesagt, durch eine Reihenfolge mehrerer, 
in genauer Abstufung auf einander folgender Bohrer zu erreichen 
war. Der eigentliche Bohrer ist an einer entsprechend langen 
schmiedeeisernen Stange angeschweisst, welche an ihrem rückwär- 
tigen Ende mit dem zur Befestigung in der Bohrspindel erforder- 
lichen Viereck versehen ist. Ausser dieser Befestigung, durch welche 
er seine Drehung erhält, liegt der Bohrer seiner ganzen Länge nach 
ganz frei und erlangt seine Führung nur durcli die Höhlung des 
Laufes, in welcher er mit einer bedeutenden Geschwindigkeit (150 
bis über 200 Umläufe pro Minute) gedreht wird. Lauf und Bohrer 
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befindeo sich bei der Arbeit fast nnaafhörlich in stark vibrirender 
Bewegimg, iDdem der Laaf in dem Schlitten nur in der Mitte sei- 
ner Länge befestigt ist. Während man zu der Vermuthung ver- 
leitet werden könnte, dass die Bohrung regelmässiger and voll- 
kommener ausfallen und leichter von Statten gehen mässte, wenn 
sich Lauf und Bohrer in unverrückbar fester Lage befinden wür- 
den, zeigt die Erfahrung das Gegentheil. . Dem Lauf mnss Freiheit 
gelassen werden in seiner schlotternden Bewegung dem Eingreifen 
des Bohrers nöthigenfalis nachgeben zu kOnnen. 

Das Rauhbobren wird so lange fortgesetzt, bis der Lauf fast 
zur kalibermässigen Weite ausgearbeitet ist, wo schon jedenfalls 
auch bei den Damastrohren der ordinäre Eisenkern beseitigt sein 
soll. Erfahrene Arbeiter sind häufig auch im Stande während der 
Bohrung etwaige Unregelmässigkeiten bei der Ausbohrung des Ker- 
nes zu reguliren. Aerger ist es jedoch, wenn sich beim Bohren 
die letzten Ueberreste des Kernes von der Damasthülse abschälen 
und schwarze Vertiefungen zurücklassen. In solchen Fällen kann 
nur derart abgeholfen werden, dass die Stelle der inneren Vertiefung 
an der Oberfläche des Rohres genau ausgemessen und mit Hilfe 
eines leichten Hammers eingetrieben wird. Diese Arbeit muss je- 
doch mit grosser Vorsicht verrichtet werden und darf man sich 
auch nicht zu sehr auf die Genauigkeit der Bohrung in solchem 
Falle verlassen, da der Bohrer bei weiterer Einwirkung nicht 
nur die eingetriebene sondern auch die entgegengesetzte Stelle 
der Rohrseele angreifen wird und die Bohrung leicht zu einer 
schlangenförmigen machen kann, ohne dass sie mehr gerade ge- 
macht werden könnte. Desswegen wird auf diese Art nur bei un- 
bedeutenden Fehlern nachgeholfen; bei bedeutenderen ist der Lauf 
auf grösseres Kaliber zu bohren oder wenn es seine Stärke nicht 
erlaubt, dem Rohrschweisser zu retourniren. Der Schweisser bat 
demnach immer den grösseren Theil des Schadens zu tragen und 
ist dies in der Hinsicht als vortheilhaft anzusehen, da die Schweis- 
ser sonst ihrer Arbeit immer gleichgültiger sich entledigen möch- 
ten. Wäre es auch in anderen Fällen nicht gut, wenn etwaige ün- 
Vollkommenheiten in der Arbeit auf Kosten der betreffenden Arbei- 
ter berechnet wären? 

Nach dem Raubbohren, wenn dasselbe ohne etwaige Mängel 
ausgefallen ist, wird sofort das Feinbohren (Weissbohren, Poliren) 
vorgenommen, welches sich vom ersteren dadurch unterscheidet, 
dass hier nur sehr fein geschliffene Bohrer in Anwendung gebracht 
werden, welche die Rohrseele fast völlig glatt zurücklassen, um so 
mehr wenn man sie nur wenig angreifen lässt. 

Während der Bohrung müssen die Bohrer oft mit Oel bestrichen 
werden, damit sie leichter das Metall angreifen, keine tiefen Bohr- 
ringe in der Rohrseele erzeugen, als auch, dass die Bohrspäne 
leichter über die befetteten Flächen des Bohrers gleiten und so 
beim Weiterdringen des Bohrers nicht stören können. Dadurch wird 
jedenfalls auch die Möglichkeit einer bedeutenderen Erwärmung des 
Bohrers und des Bohrstückes bedeutend reducirt, welche unumgäng- 
lich eintreten müssen, wenn der Bohrer trocken an den Rohrwän* 

Brandeis, moderne Gewehrfabrikatiou. 7 
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den reiben and darch noch stärkere Reibung darch die Masse der 
ebenfalls trockenen Bohrspäne sich drängen müsste. Aasserdem 
läuft an den Lanf beständig ein kalter Wasserstrahl, wodurch eine 
Erwärmung, welche sowohl dem Bohrer als auch dem Lauf nach- 
theilig werden müsste, verhindert wird. 

Ausser vorher erwähnten Bohrtischen sind auch noch solche 
Bohrmaschinen in Gebrauch, wo der Lauf zwischen zwei Balken 
vertikal befestigt wird und der umlaufende Bohrer von oben in 
denselben eindringt. Diese Maschinen haben vor ersteren den Vor- 
theil, dass der Bohrer ohne Oei angewendet wird, indem ein von 
oben in den Lauf laufender Wasserstrahl Lanf und Bohrer abkühlt, 
und auch die Bohrspäne durch die andere nach unten gerichtete 
Rohrmündung abfuhrt. 

Während dem Bohren mnss der Lanf öfters untersucht werden, 
ob ausser dem gleichmässigen Abnehmen des Kernes auch die 
Bohrung nicht krumm ist, was am leichtesten durch die Rieht sehn or 
zu erkennen ist. Diese besteht aus einer Darmsaite oder schwachem 
Messingdraht, welcher an einem Bogen von hartem Holz gespannt 
ist. Beim Gebranch wird die Saite oder Draht an einem Ende aas- 
gehängt, durch den Lauf gezogen und wieder an den Bogen gespannt. 
Hält man nun den Lauf gegen das Licht, so wird man leicht et- 
waige Krümmungen der Rohrseele erkennen, indem die Darmsaite 
nur dann ihrer ganzen Länge nach an der Rohrwand anliegen kann, 
wenn letztere genau gerade ist. Ergeben sich bei dem Untersuchen 
etwaige Biegungen, so wird der Lauf mittels, eines hölzernen Ham- 
mers oder auf der Richtmaschine gerichtet, welche in Fig« IS, 
Taf. Till, abgebildet ist. Ist das Rohr krumm, so wird es mit zwei 
weichen Holzstäckchen unterlegt, auf den Tisch der Richtmaschine so 
gelegt, dass die aufgebogene Stelle nach oben gewendet und genau 
unter die Schraube zu liegen kommt. Durch einfaches Anziehen der 
Schraube wird dann der Lauf gerichtet. — Das Richten der Läufe 
ist eine höchst wichtige Arbeit und erfordert besondere Erfahrung 
eines geübten Arbeiters; doch muss zugelassen werden, dass hier 
auch viele Wichtigthuerei seitens der betreffenden Arbeiter an den 
Tag gelegt wird. Der englische Gewehrfabrikant Mr. W. Green er, 
welcher mit drastischem Humor die üblen Gewohnheiten seiner 
Fachgenossen tadelt und die Charlatanerie einzelner Grossdenker 
sarkastisch enthüllt, äussert sich über diesen Gegenstand in Fol- 
gendem: 

„Manche Rohrbohrer versichern im Stande zu sein, ihre Rohre 
selbst richten zu können und lassen sich dafür besonders bezahlen. 
Das Richten der Rohre ist von grosser Wichtigkeit. Viele behaup- 
ten es zu verstehen, während sie in diesem Punkte ganz unwissend 
sind. Ich habe häufig darüber lachen müssen, wenn ich sah, dass 
Männer, denen ein sehr reichlicher Lohn bloss dafür gezahlt wurde, 
dass sie die Gewehrrohre in den verschiedenen Stadien der Fabri- 
kation beaufsichtigen, einen 2 Loth schweren Hammer nahmen nnd 
auf ein Rohr zwei oder drei sanfte Schläge führten, von denen 
keine Fliege gestorben wäre und wenn sie hierauf die Rohre als 
vollkommen richtig aus der Hand gaben. Es ist wirklich zu er- 
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bärmlicfa, Andere aaf diese Weise betrögen zu sehen. Sie können 
manchmal allerdings im Stande sein, einen Fehler zu erkennen, den' 
ein angeschiekter Buchsen macher übersehen haben wurde; aber es 
liegt ausser dem Bereiche des menschlichen Sehvermögens bestimmt 
anzogeben, ob ein Rohr nm ein Minotissimnm falsch gebohrt sei." 

Eine Laie könnte glauben, dass es äberflössig sei den Lauf so 
sorgfältig gerade zu richten, wenn er noch an seiner Oberfläche 
vom Schmieden her ganz rauh ist, und dass darauf Zeit genug 
wäre, bis der Lauf schon fast fertig ist und bloss noch einge- 
schossen zu werden braucht. — Doch wäre eben dadurch ge- 
fehlt, da bei der weiteren Verarbeitang man sich keineswegs nach 
etwas anderem richten kann, als nur nach der geraden Achse des 
Rohres. So trachtet z. B. der Rohrschleifer hauptsächlich danach 
das Rohr äusserlich genau rund and gerade zu machen, indem er 
voraussetzt, dass auch die Rohrbohrung genau gerade und rund ist. 
Bei geringster Ungenanigkeit der Rohrbohrnng ist es aber um die 
gleichm&ssige Metallstärke des Rohres, geschehen. 



Sehr feine Rohre werden, noch bevor sie fertig gebohrt sind, 
aam Schleifen gegeben, wo sie an der Oberfläche vom Zunder be- 
freit und dem Schweisser zurückgegeben werden, am abermals im 
Gesenke mit leichten Hämmern behandelt eine grössere Elasticität 
zu erreichen, als es durch Hämmern bei anhaftendem Zunder mög- 
lich ist 

Früher wurde die äussere Bearbeitung der Rohre ausschliess- 
lich auf grossen Schleifsteinen verrichtet, welche jedoch immer 
mehr von Haschinendrehbänken mit selbstlaufendem Support ver- 
drängt werden. Die Steine halten bis über 1^/4 m im Durchmes- 
ser, oft über 60 cm in der Breite und machen 120 und noch mehr 
Touren in einer Minute. Der Schleifer sitzt über dem Schleifsteine, 
so dass er mit beiden Händen bequem das Schleifstnck an den 
Stein pressen kann. Zur grösseren Bequemlichkeit, als auch, dass 
das zu schleifende Rohr fester an den Stein gepresst werden kann, 
befinden sich zu beiden Seiten des Schleifsteines zwei oben haken- 
förmig amgebogene Eisenstangen, an welche das Rohr zu beiden 
Seiten eingehängt wird. Durch Auftreten aaf zwei Seitenbalken wird 
sich das Rohr leicht an den Stein drücken, so dass der Schleifer 
mit den Händen nur die Drehung des Rohres zu reguliren hat. — 
Noch beqaemer ist die Einrichtung, wo zu beiden Seiten des Schleif- 
steines zwei Balken befestigt sind, zwischen welchen der Schleifer 
den Kopf und Arme durchzieht. Auf jedem Balken liegt frei ein 
HolzstQckchen, an welchem eine der vorher erwähnten Stangen ein- 
gehängt ist, so dass auch hier durch Auftreten auf die unten liegen- 
den Balken die Hölzer und somit auch das ihnen untergelegte 
Rohr dem Steine näher gerückt werden. Zwei stählerne oder auch 
nar hölzerne Federn ziehen dieselben sofort vom Steine ab, wenn 
der Drack des Fasses auf die Trittbalken aufhört. Bei die- 
ser Konstruktion kann der Schleifer so kräftig das Rohr an den 

Stein andrucken, dass er den letzteren dadurch ausser Bewegung 
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setzen kann; solche Experiroeote können jedoch fär djtö Rohr nach- 
*theilig sein. 

Das Schleifen geschieht imnaer quer ober das Rohr und zwar 
von der Kammer zur Möndang. Zuerst wird das R4hr an beiden 
Enden genau rund geschliffen, wonach es erst der ganzen Länge 
nach von einem Ende zum anderen gerade und genau rund gemacht 
wird. Während der Arbeit misst der Schleifer von Zeit eu Zeit 
die Laufstärke mit einer Lehre, wie wir solche für Läufe von Ka- 
liber 16 durch Fig. 3, Taf Vlll^ iu natürlicher Grösse darstellen. 
Die Lehre ist von starkem Stahlblech verfertigt und dient der Aus- 
schnitt t zum Abmessen der äusseren Rohrstärke an dem rückwär« 
tigen Ende, 4 derjenigen von der Mündung bis zur Mitte des Rohres, 
3 in ^3 d^r Rohrlänge, wenn also z. B. daj» Rohr 75 cm lang ist, 
25 cm vom rückwärtigen Ende, 2 iu der Mitte des ersten Dritthei- 
les derselben. Ausser diesen vier Hauptmassen können aach noch 
mehrere Ausschnitte zum Abmessen der übrigen Rohrstellen beige- 
fügt sein. Für jedes Kaliber, ja sogar für jede Rohrsarte m«S8 der 
Schleifer andere Lehre bereit haben. — Zur Erleichterung der Ar- 
beit für den Schleifer werden häufig die Enden des Rohres anf der 
Drehbank abgedreht und auch noch an einigen Steliea durch 'Ab- 
drehen diejenige Stärke bezeichnet, welche der Lauf nach dem 
Schleifen haben soll. Dann bat der Schleifer nur die höheren 
Stellen zwischen den eingeschnittenen Ringen zu beseitigen und so 
die Oberfläche des Rohres völlig zu ebnen. 

Das Abdrehen der Rohre auf der Drehbank geschieht entweder 
nach dem Schleifen, in welchem Falle es sich nur uoi völlige Be- 
richtigung der nach dem Schleifen vielleicht unregel massigen Rande 
und Geradheit der Rohre handelt oder ist der Drehstahl bestimmt, 
den Schleifstein zu ersetzen. Gegenwärtig, wo in Hinsicht anf die 
Drehbänke so bedeutende Verbesserungen gemacht wurden, dass die- 
selben nur geringe Aufsicht erfordern und fast selbstthltig arbei- 
ten, mnss einer Drehbank auf jeden Fall der Vorzug gegeben 
werden. 

Bei der Fabrikation der Militärgewehrrohre werden schon seit 
langer Zeit Maschinen zum Abdrehen der Rohre verwendet, welche 
zwar etwas komplicirt sind, doch aber selbstthätig die Rohre an 
der Kammer stärker lassen und von hier bis zur Mnndnng etwas 
geschweift abnehmen. Eine solche Maschine höchst sinnreicher 
(eigener?) Konstruktion erfand der ehemalige Direktor des k. k. 
Zeugarsenals zu Wien Cavalliere Beroaldo de Biaochini. Das 
Interessanteste bei der Maschine ist, dass der Konstrukteur selber 
nicht wusste warum eigentlich die Rohre der Militftrgewehre hinten 
stärker sind, als der übrigen Länge nach. In seinem Werke: 
„Abhandlungüber die Feuer- und Sicit enge wehre.'* v. J. 1819, 
in welchem er der von ihm konstruirten Maschine besondere Be* 
achtung zuwendet, schreibt Bianchini, dass die Rohrb&hrnng wohl 
nur wegen bequemerer Ladung hinten erweitert wird — giebt aber 
zu, dass solche Rohre auch besser schiessen; stärker werden nach 
Bianchini die Läufe am Pulversacke vielleicht noc desa wegen 
gemacht, dass äusseriich das ersetzt wird, was im laueren durch 



— 101 — 

Erweiteraog der Bohrung abgeDommeo wurde, als anch, dass die 
Gewehre daan besser aussehen. — Gottlob! ist die Zeit, wir glan-* 
ben wenigstens schoo vorüber, wo solche Kenner mit der Leitung 
von Staatsanstalten betraut wurden; wie leicht könnte es geschehen, 
dass eine Armee Gewehre erhalten könnte, welche dem Schützen 
gefährlicher als seinem Gegner sein könnten! 

Das Rohr muss an der Kammer immer bedeutend stärker im 
Eisen sein, da es eben hier dem meisten Drucke der abgefenerten 
Pulverladung widerstehen muss, während die übrige Länge des 
Rohres, wenn anch hier die Rohrwäode einem grossen Drucke wider* 
stehen müssen, doch nur mehr zur Führung des Geschosses dient. 
Das einmal bewegte Gesoboss läset nämlich die Pnlvergase auf die 
Wftnde der übrigen Rohrlänge keinen so starken Druck ausüben als 
es in der Pulverkammer geschieht, wo der enorme Druck auf eine 
nabedentende Fläche koncentrirt war, bevor er die Hebung des Ge- 
schosses herbeiführen konnte. 

D^s fertig geschliffene oder abgedrehte Rohr wird dann mit 
der Scblicfatfeiie abgezogen und schliesslich abgeschmirgelt, um ein 
gefalligeres Ansehen zu erhalten. 

Dann wird ip das stärkere Rohrende Gewinde geschnitten und 
das Rohr mit einer . provisorischen Bodenschraube verschraubt. In 
jeder Rohrf^brik müssen demnach Schraabenbohrer stufenweise für 
jedes Kaliber und namentlich eine grosse Anzahl provisorischer 
Bodeasohrauben bereit sein, damit man nicht für jedes Rohr neue 
Bodenschranben zu verfertigen braucht. Dieselben sind mit einem 
Zuodloeb versehen, welches das Abfeuern einer in das Rohr einge- 
führten Pulverladttüg ermöglicht. Die so bereiteten Rohre werden 
dann der Probirbank übergeben. — 



Die Erzeugung der Rohre aus massiven Stahlstangen (seltener 
Eisenstangen) ist hinsichtlich der Bohrung als auch der äusseren 
Bearbeitung von dem früheren etwas verschieden. 

Die Bohrung solcher Läufe geschieht auf Drehbank ähnlichen 
Bohrbänken solider Konstruktion, an welchen die Stange, aus wel- 
cher das Rohr erzeugt werden soll, horizontal befestigt und in 
schnelle Drehung gesetzt wird. Der Bohrer ist dagegen nicht dreh- 
bar, sondern nur bori^sontal beweglich, um der zu bohrenden Stange 
näher gerockt werden zu können. Diese Einrichtung bietet den 
Vortheil, däss der Bohrer keineswegs krumm bohren kann, sondern 
die Stange genau in ihrer Umdrehungsachse durchdringen muss. 
Die Bohrer sind bedeutend kurzer als der Lauf sein soll, so dass 
von beiden Enden der Stange gebohrt werden muss und die Boh- 
rungen in der Mitte der Stange zusammentreffen. Der Bohrer muss 
demnach mindestens die halbe Rohrlänge haben; längere Bohrer 
sind nioht zu empfehlen, da sie sich leicht drehen oder verbiegen 
könnten und dürfen desshalb auch die kürzeren Bohrer nur schwach 
angreifen. Von der Form der Bohrer bemerken wir nur, dass die 
Bohrspit^e der von Fig. 11^ Taf. IV9 ähnlich ist. In neuester Zeit 
werden vielseitig Versuche mit den Spiralbo^rern gemacht, welche 
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regelmässig za Gansten derselben aasfallen. Die ersten Bohrer 
machen in der Regel nur eine sehr enge 4 bis 5 mm im Darch<- 
messer haltende Bohrung, wonach erst ein grösserer Bohrer dnreh- 
gehends die Bohrung erweitert und egalisirt, der zweite Bohrer 
mnss schon der Rohrläoge entsprechend lang sein, am das Rohr 
seiner ganzen Länge nach durchfahren zu können. Etwaige Un- 
regelmässigkeiten der Bohrung müssen insofern sie an der Richt- 
mascbine verbessert werden können, noch vor der zweiten Bohrang 
in Ordnung gebracht werden. Soll der Lauf als fertig nnr ein sobr 
kleines Kaliber haben, z. B. 5 oder 6 mm, so darf die erste Bohrang 
nur mit einem noch schmäleren Bohrer vorgenommen und. erst nach 
der Richtung und wenn die Rohrseele ohne etwaige Abweiehangen 
ganz gerade istj mit einem Bohrer entsprechender Breite fertig ge^ 
bohrt werden. 

Die Ausarbeitung der Oberfläche dieser Läufe, wie sie im 
Handel vorkommen, haben wir bereits auf 8eite 28 erwähnt. Erst 
bei weiterer Bearbeitung derselben wird die Hobelmaschine und 
Drehbank, in kleineren Werkstätten auch nur Feile und Meissel an* 
gewendet und so dem Rohre eine angemesi^ene Form ertbeilt and 
hauptsächlich das äbermässige Gewicht abgenommen. Bezdglich der 
Form rauss der Buchsenmacher häufig entweder seide eigene Eompo- 
sitionskraft anstrengen, um dem Rohre ein gefälliges Aussehen za 
ertheilen oder hat er sich nach bereits vorhandenen gefälligen Mo- 
dellen zu richten. Als Regel für gefäliigere Form dieser Läofe 
dient seit langer Zeit, dass wenn der Lauf nicht seiner ganzen 
Länge nach, doch immer im rückwärtigen Drit^eiie achteckig 
bleibt und erst in übriger Länge rund secbzehneckig oder sonst 
gefällig geformt werden kann. 

€. Probe der flewehrlaufe. 

„Bevor der Lauf weiter verarbeitet wird, muss er probirt wer- 
den''; dies ist eine Regel, nach welcher sich englische, französische 
und belgische Büchsenmacher richten müssen, und welche auch von 
den Büchsenmachern der übrigen Welt — oft unwissentlich befolgt 
wird. 

Es ist eine bekannte Sache , dass die deutschen Feuerwaffen 
sich seit Jahrhunderten eines besonders guten Rufes erfreuten^ und 
auch von ausländischen Schützen oft den mehrfach theureren Waf- 
fen anderer Länder vorgezogen wurden.' Nürnberg, Prag, Wien, 
München, Augsburg, Karlsbad erfreuten sich des besten Renommees 
und findet man die Namen: Boest d* J., Johann Georg Hoff- 
mann, Maritts Linck, L. Bieslinger, Andreas Zarnba, 
Josef Hamerl, Eckart, Andreas Gans, Spazirer, Knchen- 
reuter und zahlreiche andere in. den berühmtesten Antiquitäten- 
sammlungen an Meisterstücken, denen gleichstehende gegenwärtig 
nur selten erzeugt werden. 

Das grosse Uebergewicht der deatschen Waffenschmiede musste 
jedenfalls die Eifersucht der Engländer und Franzosen erwecken. 
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um 80 mehr da Damentlich in England massenhaft Gewehre fnr den 
amerikanischen und afrikanischen Handel erzengt wnrden, die bei 
ihrer Qualität völlig geeignet waren, den Raf der englischen Erzeug- 
nisse für immer zu verderben. Die englischen Spekulanten suchten 
nämlich die Beliebtheit, welche die Fenergewehre in nicht civiii- 
sirten Ländern finden mnssten, gehörig auszunutzen und zahlten im 
Taaschhandel mit Gewehren, welche so beinahe für die höchste 
Münze gelten mausten nnd deren Werth nach Sklaven bestimmt 
wnrde. Je billiger der Sklavenhändler seine Gewehre erhalten 
konnte, desto besseres Geschäft musste er machen, und so geschah 
es, dass in England und anderen Ländern, die solche Gewehre ge- 
liefert haben , ein Büchsenmacher billiger als der andere zn arbei- 
ten sochte, ohne Räcksicht darauf um wie viel schlechter seine 
Waare auch ist, als die des anderen. Mit der Zeit haben auch am 
Handelsplatze die Gewehre an Werth abgenommen, so dass sogar 
die Händler selbst dann nur solche Gewehre wünschten, welche, 
wenn auch schlecht, unverlässlich und sogar dem Schätzen selbst 
gefährlicher als dem Ziele waren nur unter dem Namen „Gewehr*' an 
den Mann gebracht werden könnten. So entstanden mit der Zeit 
Gewehre, von welchen sowohl der Buchsenmacher als auch der 
Händler selbst mit Sicherheit wusste, dass sie auch von einer 
massigen Ladung zerspringen werden, nnd im Handel sogar mit 
dem wenig schmeichelhaften Namen yySham-gun^' („Schandgewehre") 
bezeichnet wurden. Wie viele unglückliche den Gebrauch solcher 
Gewehre mit ihrem Leben einbüssten oder ihrer Glieder beraubt 
wurden, hat sich niemand gekümmert, wenn nur das Geschäft blühte. 

Leider fanden solche Exemplare auch auf dem Kontinent hier 
nnd da Eingang, nicht selten sogar hübsch ausgestattet, so dass 
der Käufer oft mit ziemlich hohem Geld sich ein Hinrichtungs- 
instrument anschaffte. Unter solchen Umständen sahen sich einzelne 
Buchsenmacher genöthigt ihre Gewehre vorher zn versuchen, ehe 
sie solche aus der Hand geben und mit ihrem Namen für dieselben 
garantirten. Zu dem Zwecke wurden besondere Probirhänser ent- 
weder efnzeln oder von mehreren Büchsenmachern gemeinschaftlich 
errichtet, wie wir die Einrichtung derselben in Weiterem anführen. 
Wie es scheint hat die Büchsenmachergilde in London den Anfang 
gemacht, indem sie bereits gegen das Ende des 17. Jahrhunderts 
ein Probirhans aufgebaut, in welchem jeder Büchsenmacher seine 
Gewehre hat probiren können'^}; im vorigen Jahrhunderte bestan- 
den auch anderwärts gemeinschaftliche Probirhänser, als auch solche 
für einzelne Gewehrfabriken. -- Wer dann ein verlässlicheis Ge- 
wehr haben wollte, ist selbstverständlich immer zn einem solchen 
Büchsenmacher gegangen, welcher seine Gewehre vorher versuchte, 
wenn er auch wusste, dass er hier wird etwas mehr zahlen müssen. 
Im Ganzen wurde durch solche Probirhänser nur manchen Büchsen- 
machern geholfen, wobei die Schandgewehre immer noch in Blüthe 
wären und sogar immer schlechter erzeugt wurden. 



♦) Greener. 
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Erst später waren alle Bächseomacber geodthigt ihre Läafe 
probireu za lassen and sind grosse Geldstrafen darauf gesetzt wor- 
den, wenn irgend ein Büchsenmacber oder Buchsenscbäfter einen 
nicht probirten Lauf verarbeitet oder in Holz gepasst hätte ^). 
Namentlich waren es die französische und englische Begierang, 
welche diesen Umstand einer besonderen Aufmerksamkeit würdigten 
und ist auch der dadurch erreichte Erfolg sehr merklich, wenn man 
die jährliche Produktion von Feuerwaffen in diesen Staaten mit der 
anderer Staaten vergleicht, welche diesem Industriezweig eine ge- 
ringere Beachtung zuwenden. 

Die Probe der Gewehrläufe wurde in St. Etienne, welches 
sich durch seine Waffenfabriken besonderen Ruhm erwarb, durch 
eine königl. Entschliessung vom 17. Jänner 1782 gesetzlich angeord- 
net, was auch bis zum Erlass des kaiserK Dekretes vom 14, Decem- 
ber 1810 in Kraft blieb. Durch letzteres Dekret wurde auch io 
Lattich (Belgien) die amtliche Probe der Gewehrläufe angeordnet 
und fand diese Anordnung eine Ergänzung im Jahre 1842. För 
Lüttich fand besagtes Dekret l>ereits 1818 durch ein ProvinKiaU 
reglement «eine Ergänzung, deren Verfügungen 1846 wieder theii- 
weise aufgehoben wurden. — Diese Anordnungen enthalten genane 
Bestimmungen über die Grösse der Kv^tii die Menge und Qualität 
des Pulvers, die Beschaffenheit der Pfropfen und die Moflalitaten 
wie bei der Ladung und Probirung überhaupt vorgegangen wer- 
den soll. 

In England wurde die Probe der Gewehrläufe: Qi^st auf das 
Ansuchen der Büchsenmacher selbst gesetzlich angeordnet, welche 
in einer Versammlung sich über diese Sache beriethen und das 
Prüfungskomite erwählten, welches 1813 durch eine Parlamentsakte 
gesetzlich anerkannt wurde. ... 

Ausser diesen giebt es noch mehrere Probiranstaltßn, nament- 
lich in Birmingham, wo die meisten Gewehrlänfe Englands er* 
zeugt werden, Bristol (England), Pfiris etc. 

Nach bestandener Probe wird jeder Lauf mit dem sogenannten 
Probirsteiupel (Punzen) versehen, .nach welchem man an jedem 
Rohre erkennen kann, ob, wo und wievielmal es die Probe bestaji- 
den bat, und zwar werden allgemein zwei Punzen gebraucht, welche 
als kleiner i^nd grosser Pr obirstempel bezeichnet werden. 
Die Stempel mancher Probiranstalten sind amtlich gesichert (proto- 
kollirt) während andere keine behördlich gesicherte Probirmarke be- 
sitzen. Von diesen Marken führen wir die wichtigsten auf Taf. TU 
vergrössert vor. 

Die Londoner Probiran stalt führt die in Fig. IS, Taf> TII^ 
dargestellten Punzen deren erster die Buchstaben CP unter einer 
Krone zeigt und darunter die Ealibernummer^ die andere Marke 
besteht ebenfalls aus einer Krone, welche über dem Buchstaben V 
schwebt. 

Die Birminghammer Anstalt führt die Marken nach VIg*. Ifi, 
Taf. VII. Die grosse Marke zeigt zwei kreuzweise liegende Scepter 



In England ist diese Geldstrafe auf 20 Pfund St^rl. bestin^mt wqrden. 
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mit einer Krone und den Bachstaben BCP, die kleine Marke eben- 
falls zwei Scepter und Krone, und den Buchstaben V. 

Bristol bat keine öffentliche Marke. 

St. Etienne hat den Probirpunzen Fig. 17, Taf. Vll, welcher 
das Stadtwappen von St. Etienne darstellt, nämlich zwei kreuzweise 
liegende Palmen, drei Kreuze und Krone. 

Paris hat keine amtliche Probirmarke. 

Die Lätticher Probirbank bedient sich sogar dreier 
Punzen (Fig. 18^ Taf. VII), nämlich der provisorischen Marke EL 
(Epreuve Liige)^ dann der grossen Marke, welche die Buchstaben 
ELG und einen Stern mit einem ovalen Ring umgeben zeigt. Das 
E dieser Marke vertritt hier das Wort „Epreuve'^ (Probe), während 
LG der Devise des Lätticher Stadtwappens entnommen ist. — Die 
dritte kleine Marke „Systemstempel" zeigt die am breiten Fuss 
ruhende Säule des Lötticher Stadtwappens. 

Es ist wirklich zu wundern^ dass die Probiranstalten noch 
immer nicht in allen Staaten gleich geschätzt werden, und dass' 
die Regirungen, dieser Sache so geringe Aufmerksamkeit zuwen* 
den. Wir wollen nur auf Luttich hinweisen, wo die Gewehrfabri- 
kation eben der Errichtung der Probiranstait ihren Aufschwang 
verdankt, indem dadurch das Bestreben der Büchsenmacher an- 
geregt wurde, und was die Hauptsache ist, das Vertrauen der Waf- 
fenfreunde als auch fremder Regierungen zu den Lütticher Erzeug* 
nissen begründet wurde. — Wenn nun z. B. ein deutscher Gewehr» 
fabrikant ein noch so gutes und verlässliohes Gewehr erzeugen 
würde, dessen Rohr bei dem Nichtvorhandensein einer amtlichen 
Probiranstait nicht amtlich probirt werden konnte, wird unbedingt 
jeder Käufer einem amtlich probirten , wenn auch schlechteren Lüt- 
ticher Gewehre den Vorzug geben. -^ Desswegen sind deutsche 
Bächsenmacher genöthigt Rohre zu ihren Gewehren ausachliess* 
lieh nur von auswärts zu beziehen, nicht vielleicht d«88wegen, 
dass ein Deutscher nicht im Stande wäre ein gutes Rohr zu er^ 
zeugen^ sondern aus dem einzigen Grunde, dass Deutschland keine 
den ausländischen gleichstehende Probeanstalten besitzt. Daher 
können auoh in Deutschland grosse Rohrfabriken nicht existiren; 
denn l9o lange die Erzeugnisse deraelben nicht einer behördlichen 
Kontrolle unterliegen, so lange wird es bei jetzigen Umständen dem 
EtablissemeBt unmöglich sein, seinen Erzeugnissen in den Kreisen 
der Schützen Zutrauen zu erwerben und auf den Absatz der Waare 
zu rechnen; die wenigen Rohrfabriken, die hie und da noch heute 
existiren, morgen vielleicht schon genöthigt werden die Arbeit ein* 
zustellen, sind durch die Umstände genöthigt ausschliesslich nur 
Rohre geringerer Qualität, dabei freilich auch nur billig zu erzeugen 
nnd repräsentiren demnach die einheimische Industrie — trotz 
möglicher Leistungsfähigkeit — nicht charaktergemäss, so dass auch 
der Wetteifer auf Weltausstellungen etc. nie einen erwünschten 
Erfolg bieten kann. Es werden zwar auch in Oesterreich und 
Deutschland die erzeugten Rohre einer Probe unterworfen, doch, 
haben wir dieselben in mancher Hinsicht als ungenügend erkannt 
gegen die Probiranstalten Belgiens, ^nglt^nds und Frankreichs* 
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Haaptsäcblich maDgelt es jedoch an einer amtlichen Probirmarke, 
welche ein Schatze vorerst sucht und sehen will. So sieht man 
z. B. noch heutzutage in Weipert (böhmisch-sächsische Grenze) ein 
Probirhaus nahe am Grenzbache stehen, wie sich der Verfasser per- 
sönlich überzeugte, in welchem seiner Zeit, als noch in Weipert 
Rohre geschmiedet wurden, selbe eine Probe bestehen ronssteo, 
welche zwar mit denen anderer Probiranstalten einige Aehn- 
lichkeit hatte, bei weitem jedoch nicht so gründlich war. Wegen 
Mangel an einer behördlich gesicherten Marke haben die Weiperter 
Rohre den ausländischen gegenüber nur geringes Zutrauen gefunden, 
bis endlich die Rohrfabrikation in Weipert gänzlich unterging, wo- 
nach der mit sechs oder acht Artilleristen in Weipert einquartirte 
Offtcier abgerufen wurde, seit welcher Zeit die zahlreichen Büchsen- 
macher Weiperts ohne jede amtliche Eontrolle arbeiten. — So sieht 
man in manchen Staaten die Gewehrfabrikation immer mehr und 
mehr dem Abgrunde sich zu nähern, und muss darauf gefasst sein, 
dass sie mit 4er Zeit, gleichwie es bereits mit der Robrfabrikation 
geschehen ist, in manchen Ländern nur dem Namen nach bekannt 
sein wird aud nur einzelne wenige Orte durch Betrieb derselben 
xur vollen Blüthe gelangen. — Die Regierungen werden keine Mass- 
regeln treffen, so lange die Fachleute selbst nicht solche begehren, 
wie dies in England 1813 geschehen ist. — Jetzt ist noch Zeit zu 
begehren — und sich die Zukunft zu sichern; sollte man jedoch 
noch ein halbes Jahrhundert warten, ohne durch Energische Schritte 
die bisherige Nachlässigkeit unschädlich zu machen trachten, — 
dann wird es zu spät sein und wird die Gewehrfabrikation nnr 
einzelnen Orten Europa's noch eigen sein. 



Bevor die Rohre probirt werden, muss der Durchmesser ihrer 
Bohrung sichergestellt werden, damit der Beschiessmeister weiss 
wie schwere Kugeln und wie starke Pulverladung er bei der Probe 
d^es betreffenden Rohres gebrauchen soll. Diese Arbeit wird das 
Kalibriren und der Durchmesser oder die Weite der Rohrseele 
ais Kaliber bezeichnet. 

Das Kaliber ist bei verschiedenen Rohreti auch verschieden 
und wird demzufolge die Grösse desselben stets mit Nummern be- 
eeiehnet. Bei Gewehrlänfen, wo nur bleierne Geschosse in Anwen- 
dung kommen, wird die Kalibernummer nach passenden Bleikugeln 
bestimmt, so zwar, dass als Kalibernummer dieselbe Zahl gilt, wie 
viele g^nau runde und die Rohrseele ausfüllende Bleikugeln zusam- 
men 1 Pfd. ausmachten. Entspricht demnach das Kaliber eines 
Rohres dem Durchmesser einer Kugel wie solcher 16 auf 1 Pfd. 
geben, so ist das Kaliber auch mit 16 zu bezeichnen; das Gewicht 
der Kugel beträgt nach alter Gewichtstheilung 2 Loth. Ebenso 
wird ein Rohrkaliber 24 von einer ^24 Pfd. schweren Kugel ausgefüllt 
nnd s. w., so dass man die Schwere der Passkugel immer leicht 
aasrechnen kann, wenn man die Kalibernummer kennt; freilich muss 
jman vorher wissen, nach welchem Pfund die Kalibernummer 
bestimmt ist. ^-^ Die verschiedenen Masse und Gewichte, welche 
früher in verschiedenen . Ländern benützt wurden, haben in dieser 
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HiDSicbt grosse Missverständnisse vernrsacbt und maD kaoD sagen, 
dass auch noch gegenwärtig solche Missverständnisse vorkommen 
können. — Denke man sich nar einen Gewehrfreund, der sich bei 
einem Büchsenmacher ein Gewehr mit Robren Kaliber 16 kanfte; 
nach einiger Zeit wünscht er zn diesem Gewehre eine neue Rugel- 
form zn haben und lässt sich diese wieder von einem anderen 
Büchsenmacher anfertigen, indem er ihm angiebt, dass das Gewehr 
mit Robren Kaliber 16 versehen ist. Haben die beiden Büchsen- 
macher nicht zufällig nach demselben Kalibermasse den Durchmes- 
ser bestimmt, so wird der eine oder andere oder sogar beide für 
unwissend erklärt, da sie nicht einmal das Kaliber zu bestimmen 
verstehen und doch haben beide gut gemessen. — Glücklicherweise 
werden jetzt in der ganzen Welt nur zwei Kaliberskalen angenom- 
men, so dass man sich immer leichter als vorher verständigen 
kann. Die unterschiede der beiden Kaliberskalen bestehen darin, 
dass die Kaliberntimmern nach der Anzahl der Passkugeln bestimmt 
wird, die die Schwere von einem englischen Pfund ausmacht, wess- 
halb diese. Skala als die englische bezeichnet wird. Die andere 
französische Skala wird ebenfalls nach den Passkugelo bestimmt, 
wie viele solche zusammen ein halbes Kilogramm wiegen. Anfäng- 
lich wollten die Franzosen das ganze Kilogramm als Einheit auf- 
stellen, das bekanntlich beinahe 2 Pfunden gleich ist; doch konnten es 
sich die Büchsenmacher nicht angewöhnen, ein bisheriges Kaliber 16 
als Kaliber 32, des bisherigen 12 als 24 zu bezeichnen, wesshalb 
mit der Zeit als Kalibereinheit das halbe Kilogramm angenommen 
wnrde. In Europa richtet man sich, Russland und Schweden theil- 
weise ausgenommen, fast ausschliesslich nach der französischen 
Kaliberskala, wogegen England und Amerika noch immer die eng- 
lische Sk^ala geibrauchen» so dass nach allem ^ine Einigung in die- 
ser Hinsiic^bt nicht so leicht, «rwartet werden kann, so lange die 
ganze Welt nicht diesrib^n Maase nnd Gewichte wird angenommen 
babon» Earopa erklärte si^b einmal für den französischen Meter, 
you weichem 'auch der Liter und das Gramoi abgeleitet wurde; 
England wird jedoch nicht s>o bald bereit sein, sein Pfund und. Zoll 
vom französischeü Meter besiegen zu lassen; Amerika wird eben- 
falls die eDglisoben Ma«se.and Gewichte nicht ablegen, so lange 
aleji Goglaftd selbst, derselben bedient and dieselben im Handel mit 
Amerika gebrauobt. ^ — Dnreh nachstehende Tabelle, dereu Ziffern 
wir dem W^rke des Lütticher Gewebrfabrikanten Herra I. Neumann 
(did heutigen Jagd-^ Soheibea- und Schuizwaffen) entnommen haben, 
dei^ten wir die Unterschiede der englischen und französischen Skala 
ia MillimeterB an, wfets bei heutigen Dmstäodeli wohl jedem) Fach*- 
mann willkommen sein wird» 
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14,0 
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13,2 
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12,6 




13,0 
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, 12,2 




12,8 
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11,8 




12,6 


44 


11,4 




12,4 
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11,0 




12,2 


48 


10,6 




12,0 


50 


10,2 




11,8 



Die noch kleioeren Kaliber werdeu durch die Äo«ahl der MiMi- 
meter ihres Dorcbmessers beseichnet^ oder wie dB in Amerika üb* 
)ich ist ia HuDdertstei, oder wie in Baglaad io Taasiindstel des 
englischeo Zolles ausgedrückt, üosereii Lesern ist es wohl bekannt, 
dass das Kaliber der Revolver^-Patronen immer m grösseren Zahlen 
angegeben wird, namentlich 230, 320, 360, 440 i^qd 500, welche 
Ziffern stets als Tausendstel des engHscben Zolles zo lesen sind; 
die Amerikaner bezeichnen dieselben Kaliber in Hnndertstel dessel- 
beö Zolles, also 23, 32, 38, 44 oud 50 etc. Nach dem franzftsiscbeQ 
Masse würden diese Kaliberdnfchmesser mit 5,8) 8^1, 0,6, 11,0 und 
1'2,6 mm zu bezeichnen sein. Aasserdem kommen in England auch 
Kaliber vor, deren Durchmesser in Hundertsteln des englischen 
Zolles nfcht bezeichnet werden kann, namentlich 297, 340, 430, 
442, 445 n. s. w. in Frankreich, Belgien und sonst in Buropa be* 
nützt man von kleiueren Kalibern namentlich die Ton 12 mm (klei- 
ner als Kaliber 40, grösser als 42), 1 1 mm (= Kaliber 46 der franz. 
Skala), ferner 9 mm, 8 mm, 7 mm und 6 mm, höchst selten kom- 
men auch die Kaliber von 5,6 mm und 5 mm Durchmesser vor. 

Zur Sicherstellung des Rohrseelendurchmessers dient das Kaliber- 
mass, welches wir bereits näher beschrieben und in Vig. 1 und 2 Taf, Y, 
abgebildet haben. Der Kaliberstab wird beim Kalibriren in die Rohr- 
mündung eingeführt und etwas eingedrückt, wonach die Zahlen des 
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die Mändang völlig ausfüliendeo Absatzes des Ealiberstabes, als das 
Rohrkaliber bezeichnend, abzulesen sind. — Wir wiederholen hier 
abermals, dass der Büchsenmacher bei Anschaffang eines Kaliber- 
masses stets daraaf achten mass, nach welcher Sicala derselbe ver- 
fertigt ist. Das Beste ist, wenn man Kaliberstäbe nach beiden 
Skalen bei der Hand hat; sonst ist bei uns stets der französische 
Stab vorzuziehen. 

"Nachdem das Kaliber des Rohres ermittelt und an dem rück- 
wärtigen Theile des Rohres entweder der Durchmesser oder die 
Kalibernuramer mit Punzen kennzeichnet wurde, was jedoch nicht 
in allen Probiranstalten geschieht, wird das Rohr erst der eigent- 
lichen Probe übergeben. Die sämmtlichen Rohre sind bereits von 
der Fabrik mit einer Schwanzschraube versehen und können 
daher sofort geladen werden. Als allgemeine Regel gilt, dass die 
Schiesspulverladung genau ^/j des Kugelgewichtes betragen soll und 
wird an dieselbe vorerst ein Papppfropfen und auf diesen erst die 
Kugel mit einem eisernen Ladestocke aufgesetzt. Die Zündlöcher 
der eingeschraubten Bodenschrauben werden mit konischen Holz- 
stiften verstopft, damit das Pulver hier nicht herausfallen kann 
und die Ladung dadurch nicht schwächer wird. Die Kugel wird 
gewöhnlich etwas kleiner gewählt, als dass durch dieselbe die Rohr- 
seele völlig ausgefüllt wird. (In der Lütticher Probiranstalt ist der 
unterschied zwischen Kaliber- und Kugeldurchmesser auf 0,6 mm 
festgesetzt). Der so geladenen Rohre wird eine grössere Anzahl 
dann gleichzeitig in das Probirhaus gegeben. 

Das Probirhaus ist ein niedriges dickwandiges Gebände, mit 
nur einem inneren Raum, dessen Decke in der Mitte mit einer gros- 
sen schornsteinähulichen Oeffnung versehen ist. Die inneren Wände 
des Gebäudes sind mit starken Eisenplatten bedeckt um grössere 
Widerstandsfähigkeit zu erhalten. Die Fenster fehlen hier gänzlich, 
so dass das Licht nur durch die Kaminöffnung in den Raum ein- 
dringt oder müssen, wo Fenster vorhandeq sind, dieselben mit 
starken eisernen Fensterläden .verschlossen werden können. An 
einer Seite der Kammer ist ein gezimmerter oder eiserner und mit 
Blei bekleideter Tisch („Bank") aufgestellt*), dessen obere Platte 
mit Rinnen versehen ist, in deren jede ein zu probirendes Rohr ge- 
legt wird, so zwar, dass die Zündlöcher der Bodenschrauben nach 
oben gewendet sind und in einer Linie über einer der ganze Bank- 
länge nach laufender Pulverrinne liegen. In dieser Lage werden 
die Rohre durch einen ebenfalls mit Blei bekleideten Balken, der 
an dieselben gelegt wird, am Tische befestigt. Nachher werden die 
Holzstifte aus den Zündlöchern beseitigt und die Pulverrinne der 
Bank mit Schiesspulver gefüllt, ho dass letzteres auch die sämmt- 
lichen Zündlöcher bedeckt und angezündet, unbedingt das Feuer 
auch deu Pulverladungen der Rohre mittheilen muss. — An der 
entgegengesetzten Seite der Beschiesskammer befindet sich ein 
grosser Sandhaufen, welcher die Bestimmung hat die Kugeln nach 



♦) Daher das französische j,hanc d'epreuve'* (Probirbank). 
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dem Abfeaern aufzufangen. — Wenn alles schon vorbereitet ist und 
der Beschiessmeister die Rohre etc. in Ordnang gefanden hat, wird 
die Hütte gut verschlossen, dem Beschiessmeister der Thürscblässel 
übergeben and das an der Palverrinne der Bank befindliche Palver 
von aassen zar Zündung gebracht. Früher geschah es durch 
eine kleine Oeffnung in der Maaer, durch welche eine glühende Ei- 
senstange bis an die mit Palver bestreute Bank gesteckt and so 
das Pulver angezündet werden konnte. Später wurde an dem Bank- 
ende vor besagter Maueröffnung ein Perkussionsschloss angebracht, 
welchei^ eben auch von aassen losgedrückt ein Zündhütchen trifft 
und so die Zündung des Pulvers bewirkt. In neuerer Zeit kann 
man erwarten, dass auch das Perkussionschloss in diesem Falle 
durch eine elektrische Batterie ersetzt wird. — Auf jeden Fall 
werden alle auf der Bank liegende Rohre — oft über 60 an der 
Zahl — in fast demselben Moment abgefeuert, so dass nur ein 
momentanes donnerähnliches Krachen vernehmbar ist, wonach eine 
starke Qualmsäule zur Schornsteinöffnung emporsteigt. 

In England bat man die Rohre früher nur frei auf der Probir- 
bank liegen gelassen, so dass bei der Detonation nicht nur die 
Kugeln in einen Sandhaufen eindringen mussten, sondern auch die 
Rohre infolge des Rückpralles zurückgeschleudert wurden, und sich 
in einen zweiten hinter der Bank befindlichen Sandhaufen einbohr- 
ten. Die englischen Schützen und sogar die Waffenschmiede selbst 
behaupteten Jedoch, dass solche Probe ungenügend sei, indem durch 
den freien Rücklauf der Rohre ein grosser Theil Pulverkraft ver- 
loren geht und der Druck der Palvergase an die inneren Rohrwände 
bedeutend geschwächt wird (!)• Doch müssen wir betonen, dass eher 
diese Behauptung verfehlt war, denn ohne Rücksicht darauf, dass 
der Rückprall erst dann eintritt, wenn die Kugel bereits das Rohr 
verlassen hat, kann man unmöglich annehmen, dass die im Laufe 
eingeschlossene Pulverladung abgefeuert an die Rohrwände anders 
wirken könnte, wenn das Rohr frei liegt oder in seiner Lage be- 
festigt ist. — Namentlich hat der mehrfach in diesem Werke ge- 
nannte Newcastler Büchsenmacher W. Greener in seinem, sonst 
vorzüglichen Werke viel Papier darauf gespendet, um verschiedene 
Mängel der englischen Probiranstalten aufzuzählen, ohne dass es 
wirklich etwaige Mängel wären. Trotzdem darf man Herrn Greener 
doch keineswegs eine Parteiigkeit oder Unwissenheit vorwerfen, in- 
dem die Angaben Greener's nicht nur in der Zeit, wo Greener 
sein Werk schrieb, mit der Meinung bewährter Techniker, sondern 
auch mit der eingebildeten Ueberzeugang heutiger Schützen und 
Büchsenmacher übereinstimmt. — In einer Hinsicht müssen wir 
aber doch mit Greener übereinstimmen und säumen wir auch nicht 
einen kurzen Beweis zu liefern, wo Greener nur eine Erwähnung 
für genügend hielt. — Es ist nämlich die Frage, ob bei der Probe 
die ganze Pulverladung noch im Rohre verbrennt und demnach die 
sämmtlichen Gase ihren Druck an die inneren Rohrwände geltend 
machen können oder nicht! — Wir behaupten, dass sich im Rohre 
nicht alles Pulver in Gase verwandeln kann, sondern ein grosser 
Theil desselben unverbrennt die Rohrbohrung verlässt und entwe- 
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der noch vor der Mündaag Terbreont oder unversehrt zar Erde 
herabfällt. Dadurch sind auch schon die Fragen zam Theile beant- 
wortet, wie ein mit so starker Pulverladung probirter Lauf oft durch 
eine weit schwächere Pulverladung springen kann; so wird z. B» 
ein Rohr von Kaliber 16 mit 18 g Pulver beschossen, während die 
gewöhnliche Pulverlad nng beim Schrotschuss nur 3^2 g beträgt. 
Erfahrene Jäger werden wohl wiederholt gefunden haben, dass bei 
einer wenig stärkeren Pulverladung zahlreiche Pulverkörner vor der 
Rohrmündnng zur Erde fallen, was namentlich im Winter an frisch 
gefallenem Schnee sehr gut beobachtet werden kann. Wie kann 
man demnach annehmen, dass 18 g Pulver sich momentan in Gase 
verwandeln, wenn dies kaum bei 3^2 g geschieht; die 3V2 g starke 
Palverladung bildet eine nur 19 mm hohe Pulversäule in den 16 Lauf^ 
so dass das Feuer des Zündhütchen nur 19 mm weit darch das 
Pulver durchdringen muss um die vordersten Körner zu erreichen. 
18 g Pulver bilden aber eine 98 mm hohe Säule und die soll nichl 
durch das Zündhutchenfeuer, sondern nur durch einige io das Zünd*- 
loch gefallene Funken momentan angezündet werden? Wir werden 
nicht viel fehlen, wenn wir sagen, dass die obersten Pnlverscfaich- 
ten bei der Probe nicht anders wirken, als wenn man sie durch 
Sand oder einen anderen unschuldigen Körper ersetzen wurde. 
Desswegen würden wir nach unserer Ueberzeugung stets eine solche 
Probe vorziehen, wo eine geringere Quantität eines stärkeren Pul- 
vers in Anwendung käme und lieber ein schwereres Projektil 
als die frei in der Rohrseele liegende Bleikugel zu heben hätte. Das 
Resultat der Probe wäre entschieden besser, billiger und verläss- 
licher als gegenwärtig, wo ein so grosser Theil des theueren Schiess- 
pulvers beinahe nicht anders als ein Pfropfen wirkt, indem er ge-* 
hoben mehr an den Rohrseelenwänden reibt nnd der Kraft des ab^ 
gefeuerten Pnlverquantums mehr Widerstand leistet als die Kugel 
selbst. Dass bei verdoppelter Probeladung die meisten Rohre 
springen, welche die einfache Probeladung entweder schon au8ge«> 
halten haben oder aushalten würden^ kann keineswegs als ein Ge-^ 
genbeweis für unsere Angabe gelten, sondern rechtfertigt noch 
letztern in vollem Masse: Wenn man annimmt, dass die einfache 
Probeladung 100 mm der Rohrbohrungslänge einnimmt und dass 
von dieser Pulverladung die Hälfte wirklich noch im Rohre ver- 
brennt, so erfolgt daraus, dass die übrigen 50 mm der Pulverladung 
nach unserer Theorie als ein Pfropfen wirken müssen; verdoppelt 
man die Probeladung, so beträgt die Länge derselben schon 200 mm. 
Wenn nun abermals im ersten Augenblick 50 mm der Pulversäule 
in Gase verwandelt werden, so hat die hierdurch erreichte Kraft 
nicht mehr einen 50 mm, sondern einen 150 mm starken Pulver- 
pfropfen zu heben und dessen Friktion an den Rohrwänden zu 
überwinden. Ist zu dieser Hebung' und Ueberwindung eine grössere 
Kraft erforderlich, als die Rohrwände solcher widerstehen können, 
so muss das Rohrmaterial nachgeben. — Wir haben in unserem Bei- 
spiel angenommen, dass 50 mm der Pulversäule im Rohre verbren- 
nen kann, doch machen wir darauf aufmerksam, dass im ersten 
Angenblick sich kaum 10 mm derselben in Gase verwandeln, so 
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dass anfänglich die Kraft und der Widerstand in einem noch be* 
deutend angleicheren Verbältnisse zu einander stehen; je länger 
das noch anverbrannte Palver jedoch in dem Rohre zaräckgehalten 
wird, desto grösseres Qnantam desselben wird nach and nach in 
Gase verwandelt. Dieser Umstand rechtfertigt wieder theilweise die 
bisherige Probemethode, da die Spanna.Dg der Palvergase and demnach 
auch deren Druck an die Rohrwände mehr durch den Widerstand 
des Projektiles als durch die uomässige PuWerladung bedingt wird. 
Die Rohre sind im rückwärtigen Theile immer bedeutend stärker 
und muss demnach eine grössere Spannung der Pnlvergase in die- 
sem Theile des Rohres nur erwünscht sein. Da nun auch während 
der Bewegung des Projektiles — hier also mehr des Pulver- 
pfropfens als der Kagel — von diesem immer noch die hintersten 
Schichten abbrennen, so nimmt der Widerstand um so mehr ab je 
mehr das unverbrannte Pulver sich der Mundang nähert und nimmt 
daher auch der Druck der Pnlvergase an die Rohrwände theilweise 
ab. Bei Anwendung einer doppelten Ladung ist das Abnehmen des 
Widerstandes freilich kaum merklich und demzufolge auch der 
Druck an die Rohrwände nur unbedeutend schwächer, wenn das 
Projektil bereits der Mündung nahe ist, als es in dem stärksten 
Rohrtheile der Fall war. Auf jeden Fall muss demnach die alte 
Probemethode als verfehlt bezeichnet werden und zwar hauptsäch- 
lich wegen unnutzer Verschwendung des theneren Pulvers; die 
Hälfte, ja vielleicht ein Drittel des bisherigen Palverqnantums, wärde 
bei gehöriger Belastung auch zur verlässlichen Probe genügend sein. 
Was die Belastung anbelangt, wurde man auch nicht die Sache nur 
gleichgültig nehmen dürfen, so z. B., dass man für genügend hal- 
ten sollte nur das abgenommene Pulvergewicht durch ein gleich- 
schweres Stückchen frei im Rohre liegenden Bleies zu ersetzen, 
sondern musste auch die Reibung des Pfropfens und des nicht ver- 
brannten Pulvers an den Rohrwänden, welche weit mehr Wider- 
stand bietet als das Gewicht dieser Körper selbst, gehörig beachtet 
und ebenfalls ersetzt werden. Auch wäre es nur vortheilhaft, wenn 
man einsehen wollte, dasjs eine im Rohre locker liegende Kagel 
leichter bewegt wird, wenn das Rohr wagrecht liegt, als sie bei 
vertikaler Stellung des Rohres gehoben werden kann. Soll aan, 
wie es in den sehr theoretischen Abhandlungen geschieht, etwas 
von der Projektilschwere in ähnlicher Hinsicht gesprochen werden, 
so sollte auch die Lage des Rohres nicht ausser Betracht gelassen 
werden, denn das Gewicht der Kugel wird sich wohl nicht immer 
gleich zu der Pulverladung verhalten, wenn man einmal in horizon- 
taler Richtung, das zweitemal vertikal nach oben, das drittemal ver« 
tikal nach unten schiessen würde. In letzterem Falle bietet nnr 
die Reibung des Geschosses an den Rohrwänden Widerstand, 
während das Gewicht des Geschosses mehr oder weniger gleichgültig 
ist, als dass man auch in solchem Falle nach der gewohnten Theo- 
rie sich richten könnte. — Es ist demnach, wenn wieder einmal 
Modifikationen in den Probiranstalten vorgenommen werden, aof 
viele Umstände gehörige Rücksicht zu nehmen, wenn bei der Sache 
praktisch und rationell verfahren werden und wenn zugleich die Pro- 
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beo verlässlich sein sollen. Erst weün diese Reform vorgenommen 
wird, wird man die Probe der Gewehrläafe als eine vollkommene 
bezeichnen können. 

Dem Vorschlag Green er's, dass die Palverkraft bei der Probe 
der Gewehrläufe durch einen hydraulischen Druck ersetzt werde, 
können wir keineswegs beistimmen, da, wie bekannt, der rückwärtige 
Theil des Rohres, in welchem das Pulver zur Zündung gelangt, 
einem bedeutend höheren Drucke widerstehen muss, wogegen bei 
der hydraulischen Probe die Rohrwände ihrer ganzen Länge nach 
einen gleichmässigen Druck aushalten mussten, so dass die Probe 
für den rückwärtigen Theil des Rohres ungenügend, für den übrigen 
Lauf jedoch übermässig und daher nachtheilig sein und eine Er- 
weiterung oder Sprung unbedingt herbeiführen musste« 

Das bisherige Probeverfahren richtet sich allgemein, freilich 
mit geringen Abweichungen nach dem alten Probeverfahren Eng- 
lands und wurde namentlich das Verhältnis der Pulverladung zu 
dem Kugelgewichte als das einzige rechte betrachtet; die ge- 
ringen Abweichungen bestehen hauptsächUch darin, das« der Pfro- 
pfen auf die Pulverladung leicht oder fest aufgesetzt werden soll, 
dass die Kugel genau die Rohrseele ausfüllen oder etwas kleineren 
Durchmesser als diese haben soll und ob auf die Kugel nochmals 
ein Pfropfen aufgesetzt werden soll oder nicht. Weitere Anord- 
nungen betreffen die Untersuchung der geprüften Rohre; so ist z. B. 
der Kontroleur zu St. Etienne verpflichtet, das Rohr nicht nur 
oberflächlich, sondern auch die Rohrseele zu untersuchen, während 
in Lattich das Innere des Laufes nur dann nntersacht wird, wenn 
das Rohr an der Oberfläche Mängel zeigen sollte. -- In England 
werden die Rohre nach der Probe 24 Stunden der Einwirkung des 
Pulverschmutzes ausgesetzt, wonach sie erst gereinigt und unter- 
sucht werden. — Die ursprüngliche englische Probirtabelle wird 
noch jetzt allgemein anerkannt, wenn auch bereits die englischen 
Zolle, Pfunde und Unzen nach den ungleichen Massen und Gewich- 
ten anderer Staaten überrechnet wurden, (wie auch in Suhl die 
Skala nach preussischem Zoll und Gewicht gebraucht wurde); 
während die übrige Welt bereits das Metersystem auch in dieser 
Hinsicht annahm, wird in England noch immer 'die ursprüngliche 
Probir- und Kalibertabelle gebraucht, wie wir dieselbe nachstehend 
wiedergeben. 



Kaliber oder Anzahl der 
Kugeln auf ein engl. Pfund 



Durchmesser 
des Kalibers 
in engl. Zollen 



Gewicht der 
Probepulver- 
ladung in Un- 



zen 



Gewicht der 
Kugel in Un- 
zen 



1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 



1,690 
1,341 
1,172 
1,064 
0,988 
0,930 
0,883 



11,0 
5,312 
3,5 

2,687 
2,125 
1,75 
1,5 



16,0 
8,0 
5,33 
4,0 
3,2 
2,66 
2,285 



Brandeis, moderne Gewehrfabrikation. 
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Kaliber oder Anzahl der 
Kugeln anf ein engl. Pfund 


Durchmesser 
des Kalibers 
in engl. Zollen 


Gewicht der 
Probepölver- 
ladnng in Un- 
zen 


Gewicht der 
Kugel in Un- 
zen 


8 


0,845 


1,375 


2,0 


9 


0,812 


1,125 


1,77 


to 


0,784 


1,062 


1,6 


11 


0,760 


1,0 


1,45 


12 


0,738 


1,0 


1,33 


13 


0,719 - 


0,937 


1,23 


14 


0,701 


0,875 


1,142 


15 


0,685 


0,875 


1,066 


16 


0,671 


0,818 


1,0 


17 


0,657 


0,818 


0,941 


18 


0,645 


0,756 


0,88 


19 


0,633 


0,687 


0,842 


20 


0,623 


0,625 


0,8 


21 


0,612 


0,625 


0,761 


22 


0,603 


0,562 


0,72 


23 


0,594 


0,562 


0,695 


24 


0,586 


0,531 


0,66 


25 


0,578 


0,531 


0,64 


26 


0,570 


0,531 


0,615 


27 


0,563 


0,531 


0,592 


28 


0,556 


0,531 


0,571 


29 


0,550 


0,468 


0,551 


30 


0,544 


0,468 


0,53 


31 


0,537 


0,468 


0,516 


32 


0,532 


0,468 


0,5 


33 


0,527 


0,437 


0,48 


34 


0,521 


0,437 


0,47 


35 

• 


0,517 


0,437 


0,457 


36 


0,512 


0,437 


0,44 


37 


0,507 


0,437 


0,432 


38 


0,503 


0,406 


0,421 


39 


0,498 


0,406 


0,41 


40 


0.494 


0,406 


0,4 


41 


0,490 


0,375 


0,39 


42 


0,486 


0,375 


0,38 


43 


0,483 


0,375 


0,372 


44 


0,479 


0,375 


0,36 


45 


0,475 


0,343 


0,35 


46 


0,471 


0,343 


0,347 


47 


0,468 


0.343 


0,34 


48 


0,465 


0,343 


0,33 


49 


0,462 


0,343 


0,326 


50 


0,459 


0,343 


0,32 
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Wie aas dieser Tabelle ersichtlich ist, haben auch die Englän- 
der einige Freiheit in der Pakerladang sich erlaubt, indem sie von 
der eigenen Regel, dass die Pulverladung bei der Probe immer swei 
Drittheile des Kugelgewichtes betragen soll, einigermassen abweichen 
und häufig verschiedene Kaliber mit gleicher Palverladung versuchen, 
namentlich die Kaliber 11 und 12, 14 und 15, 16 und 17, 20 und 
21, 22 und 23, 24 bis 28, 29 bis 32, 33 bis 37, 38 bis 40, 41 bis 
44 und 45 bis 50. — Bei grösseren Kalibern ist dieser Unterschied 
zwar weniger wichtig, indem die Pulverladung, wenn man nach bis- 
herigem Glauben annimmt, dass die ganze Palverladang noch im 
Rohre die ganze Kraft entv^ickelt, doch nar für die gangbaren Kali- 
ber massgebend erscheint, während andere Kaliber beinahe gar nicht 
in Anwendung gekommen sind. Von den gangbarsten Kalibern nicht 
nur der früheren Zeit, sondern auch der Gegenwart, and zwar so- 
wohl nach der englischen als au^h nach der französischen Skala, 
sind anzuführen die Kaliber 12, 16, 20, 24, 28, von denen nament- 
lich die ersten zwei Kalibernummern als für Schrotgewehre vor- 
herrschend angeführt werden müssen. Seltener kommen die Kali- 
ber 8, 10, 14 und höchstens 18 vor, während die übrigen Kaliber- 
nammern dem Schützen fast unbekannt sind. Kleinere Kaliber kom- 
men dann gewöhnlich nur mit stärkeren Wandungen vor, so dass 
der geringe Unterschied der Gewichtsverhältnisse zwischen Kugel 
nnd Pulver nur als unbedeutend angesehen werden muss, um so 
mehr wenn die Pnlverladung nicht fähig ist ihre ganze Kraft in 
der Rohrbohrnng zu entwickeln. 



Wenn die Rohre in der Beschiesshütte abgefeuert sind und der 
Pulverqualm emporsteigt, wird die Thüre und wenn Fenster vor- 
handen sind, auch diese geöffnet» wonach, wenn der Qaalm bereits 
verraucht ist, die Rohre von der Bank genommen und untersucht 
werden. Manche von ihnen findet man unversehrt, andere, nament- 
lich der Länge nach geschweisste, zerrissen; die gewundenen Rohre 
reissen seltener, sondern erhalten eher Beulen, welche ebenfalls als 
ein Mangel betrachtet werden müssen. — Diejenigen Rohre, welche 
den Probeschnss ohne Nachtheil bestanden haben, erhalten die 
provisorische oder kleine Marke. Die fehlerhaften Rohre werden 
den Eigenthümern ohne Punzen (Marke) retournirt. Zeigt das Rohr 
an seiner Oberfläche Beulen, so ist es dem Rohrschmied gestattet 
dem Material durch kaltes Hämmern neue Blasticität zu ertheilen 
nod die Aafbeulung zu ebnen, wonach das Rohr das zweitemai der 
Probe aasgesetzt wird, and wenn sie diese bestanden die Marke er- 
hält. Dagegen werden Rohre, welche auch nur den geringsten 
Sprang zeigen an der fehlerhaften Stelle ohne Gnade and Barm- 
herzigkeit übersägt oder gebrochen. 

Sehr wichtig ist die Bezeichnung des Kalibers vor der Probe, 
gleich ob es in Zehntel-Millimeter oder Hundertstel des engl. Zolles 
geschieht, da die Rohrschmiede sonst die Rohre nach bestandener 
Probe erst zum gewünschten Kaliber nachbohren würden, wie es 
aach früher wirklich geschah. So wurde z. B. ein Rohr mit ziem- 

8» 
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lieh starken WäDdeo und eiuer dem Kaliber 16 eDtsprecheod wei- 
ter Bohrang der Probiranstalt übergeben, wo es auch mit der Pol- 
Verladung von 0,818 Unzen probirt wurde und die Probemai ke er- 
hielt. Dann wurde das Rohr, wenn es dem Rohrschmied wieder 
übergeben wurde nochmals auf die Bohrbank gebracht und bis zum 
Kaliber 12 nachgebohrt, welches nach der Tabelle mit 1,0 Unzen 
Pulverladung probirt werden sollte. Wenn man ferner bedenkt, 
wie viel bei der Erweiterung der Rohrseele die Rohrwände an 
Stärke eingebüsst haben, wird man einsehen, dass ein solches Rohr 
auch nicht immer dieselbe Probeladung wie bei der ersten Probe, 
nicht einmal also die für Kaliber 12 vorgeschriebene aushalten 
wurde. Wird aber bei der ersten Probe der Durchmesser der 
Rohrseele am Laufe ausgedrückt, so ist ein derartiger Betrug kei- 
neswegs möglich , indem bei der zweiten Probe der Kontroleur so- 
fort solchen erkennen würde; nach dem Gesetze ist er verpflichtet 
solche Rohre an der Stelle der Marke zu zersägen und so den 
Stempel zu vernichten, wonach erst das Rohr dem gegenwärtigen 
Kaliber entsprechend probirt wird» — Der angedeutete Durchmesser 
an jedem Rohre ist auch in der Ilinsicht wichtig, dass jeder 
Buchsenmacher beim Ankauf eines Rohres sich überzeugen kann, 
ob das Rohr keinen grösseren Kaliber besitzt als auf welches es 
probirt wurde. — Ein anderer Unfug herrschte früher darin, dass 
die Rohre weit länger gemacht wurden und nachdem die Probe- 
marke eingeschlagen war, das rückwärtige stärkere Ende des Rohres 
bis knapp zur Marke abgesägt wurde. Diesem wollte man dadurch 
vorbeugen, dass die Marke ganz nahe am rückwärtigen Rohrende 
eingeschlagen werden musste. Da jedoch häufig Fälle vorkommen, 
dass der Büchsenmacher unbedingt das Rohr theilweise abkürzen 
muss, was hauptsächlich mit dem Theile geschieht, wo das Schwanz- 
schraubengewinde eingeschnitten wurde, wird der Punzen gewöhn- 
lich ein oder zwei Centimeter vor dem Schwanzscbraubengewinde 
angesetzt und eingeschlagen. 

Wenn die Läufe mit der provisorischen Marke versehen sind, 
dürfen sie erst exportirt oder weiter verarbeitet werden. Zu die- 
ser weiteren Verarbeitung gehört vorerst die Verbindung der Rohre 
zu Doppelläufen zu zählen* Wenn dies geschehen ist, müssen die 
Rohre abermals der Probiranstalt übergeben werden, wo aus be- 
reits erwähntem Grunde das Kaliber abermals bemessen wird, und 
die Rohre eine neue Probe bestehen müssen, wobei jedoch die Pal- 
verladang um ein Drittel schwächer genommen wird, als bei der 
ersten Probe, um das Rohrmetall nicht wiederholt in grosse Span- 
nung zu bringen, während das Aufsetzen der Kugel etc. nach den- 
selben Regeln wie bei der ersten Probe geschieht. Einfache Rohre 
haben diese zweite Probe nicht zu bestehen. 

Wenn die Doppelrohre wie auch die einfachen Rohre das Sy- 
stem erhalten, d. h. mit Patentschraube, Basküle oder sonst mit 
einem Verschlassmechanismus versehen sind, müssen sie abermals 
in die Probiranstalt wandern, um sich die wohlverdiente grosse 
Marke abzuholen. Rohre mit Patentschrauben — also solche für 
Vorderlader — werden in der Probiranstalt sorgfältig untersacht, 
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ob sie iu ihrer Wandstärke nicht beeinträchtigt worden, ob das Ge- 
winde im Rohre und an der Schraabe rein und verlässlich ist etc., 
wonach erst die grosse Probemarke eingeschlagen wird. — Hinter- 
ladangsrohre mässen sich jedoch die grosse Marke darch eine aber- 
malige Feuerprobe erkaufen, wobei die Pulverladung um zwei Drit- 
tel schwächer genommen wird als bei der ersten Probe, also doch 
noch beinahe doppelt so stark als die gewöhnliche Palverladuug 
eines Schrotschusses beträgt. Pfropfen und Kugel werden gleich- 
wie bei der ersten Probe aufgesetzt. Diese Probe hat den Zweck 
die Solidität des Verschlusses zu konstatiren. Wird nach der Probe 
befunden, dass die Rohrstärke während dem Baskuliren keineswegs 
beeinträchtigt wurde und dass der Verschluss nach der Probe glei(^h 
gut an die Läufe passt als vorher, bekommt der Lauf oder bei 
Doppelrohren beide Läufe die grosse Marke. Werden jedoch Mängel 
bemerkt, dass z. B. die Rohre schwächer oder das Kaliber grösser 
gemacht wurde, oder wenn das Patentschranbengewinde fehlerhaft 
erscheint oder schliesslich die Basküle nicht als unbedingt solid 
sich erweist, wird nicht nur das Einschlagen der grossen Marke 
abgelehnt, sondern auch die bereits vorhandenen Probemarken ver- 
nichtet und der Lauf zersägt. 

' Nachher kann wieder weiter gearbeitet werden, die Rohre resp. 
die Patentschranben oder Basküle werden den übrigen Bestandthei- 
len angepasst, geschäftet etc., bei Vorderladern der Zündkanal aus- 
gebohrt und das Pistongewinde eingeschnitten etc., wonach Rohr 
sammt Basküle oder Patentschraube abermals der Probiranstalt vor- 
gelegt wird, und wenn alles unbeschädigt, das Pistongewinde fehler- 
frei etc. befunden wird, erst auf Rohr und Verschlussstück auch die 
Systemmarke (in Lüttich die dritte Marke) eingeschlagen, widrigen- 
falls tritt ohne Barmherzigkeit das Zersägen der Rohre und Ver- 
nichten der vorhandenen Marken wieder ein. 

So ungefähr geht es in solchen Städten, wo von der Regierung 
Probiranstalten unterhalten werden. Doch wie ganz anders geht 
es in Staaten, wo die Regierungen die einheimische Gewehr- 
fabrikation nicht der geringsten Beachtung würdigen, und wo 
ohne jede Kontrolle gute und schiechte Waare erzeugt und ex- 
portirt wird. Wir wiederholen, dass in solchen Ländern die Ge- 
wehrfabrikation sich dem völligen Verfall immer mehr nähert, in- 
dem die Schützen immer mehr Zutrauen zu den Marken einer 
„königlichen Probiranstalt" haben werden, als zu der Garantie eines 
^Privatmannes, des Gewehrfabrikanten. Ebenso wie der Geschäfts- 
mann eine Rimesse für desto verlässlicher hält, je mehr Giro*s 
dieselbe trägt, muss auch ein Schütze um so grösseres Zutrauen 
zu einem Rohre haben, je mehr Probezeichen er an demselben findet, 
denn an diesen sieht er stets wie vielmal es die Feuerprobe be- 
standen hat oder von der Probekommission untersucht wurde, und 
ist es demnach heutzutage eine sehr schwere Sache, dass sich ein 
Büchsenmacher einen Ruf erwirbt, wenn jedes Fabriksgewehr 
Lüttichs höher geschätzt wird, als das vorzüglichste Fabrikat einer 
nicht belgischen, z. B. deutschen Firma, indem sein Rohr drei Pro- 
ben bestehen musste und ausserdem noch die Verschluestheile ge* 
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pr&ft and untersucht sind. — Anderwärts wird es dem Fabrikanten 
selbst überlassen, ob er gut oder schlecht arbeiten will, ob er sol- 
che Waare erzeugt, dass sie mit allen fremdländischen Erzeugnissen 
konknrriren kann, oder solche, welche durch ihre Qualität in kurzer 
. Zeit den schwer erworbenen Ruf einheimischer Erzeugnisse total zu 
vernichten fähig sind. — Es ist wohl wahr, dass dort, wo keine 
Probiranstalten existiren, auch keine Rohre erzeugt werden, sondern 
die Bfichenmacher genöthigt sind apderwärts probirte Rohre zu ver- 
arbeiten. Dieselben werden zu Doppelwaffen entweder schon ver- 
einigt und demnach auch als Doppelrohr beschossen, oder nur ein- 
zeln bezogen, und erst in der Gewehrfabrik gelöthet, ohne einer 
Probe unterzogen zu werden. 

Die Patentschrauben werden angefertigt, ohne dass sich jemand 
darum kämmert ob das Gewinde gut eingeschnitten und nicht feh- 
lerhaft ist, ja es kommen sogar Fälle vor, dass der Gewebrfabri- 
kant selbst diese Sache den Arbeitern überlässt und seine Rohre 
gar nicht untersucht. Ebenfalls ist es auch bei den Baskulsystemen 
der Fall. Der Fabrikant ist .keiner Eontrolle unterzogen und be- 
achten manche die Sache so gleichgültig, dass sie sogar die 
Arbeiter selbst nach deren Wunsch und Gefallen verfahren lassen. 
Auch die Basküle hat keine Probe zu bestehen, und so geschieht 
es häufig, dass feine Gewehre mit solchen Baskülen versehen sind, 
dass diese bei etwas stärkerer Ladung unbedingt brechen müssen. 
In solchen Fällen muss verschiedenes als unerklärlich erscheinen, 
namentlich dass es solche Arbeiter geben kann, welche im Stande 
sind eine Arbeit von so zweifelhaftem Wertbe zu erzeugen , dass> 
die Fabrikanten selbst von den Arbeitern solche Arbeiten anneh- 
men, und schliesslich, dass solchen Gewehren sogar von einer in- 
ternationalen Jury eine hohe Prämie zugesagt werden kann, was 
ausser der Prämie auch eine Dekoration nach, sich zieht. In dieser 
Hinsicht sollten stets die exponirten Gewehre u^ntersucht werden, 
wenn dies nicht bereits durch eine Probiranstalt geschehen ist und 
sollte in solchen Fällen immer mehr auf die innere Ausarbeitung 
und auf die Leistungsfähigkeit und Schusseffekt gesehen werden, 
als auf das Renomu^ee,. welches sich der Fabrikant zu verschaffen 
wusste, und auf die äussere Austattung seiner Erzeugnisse. Wir 
sehen überhaupt die Sache als höchst verfehlt an, wenn einem Ge-; 
wehre nur desswegen eine Auszeichnung zugesprochen wird, weil 
der Schaft hübsch verschnitzt und die Eisentheile schön gravirt 
sind, wenn auch diese Arbeiten ausser der Fabrik gemacht wurden. 
In solchen Fällen wird der ganze Ruhm dem Büchsenmacher zuge-' 
sagt, die Künstler werden jedoch gar nicht beachtet; und doch be- 
steht der Verdienst des Büchsenmachers nur darin, dass er im 
Stande war die Künstler zu honoriren. Zu alledem ist jedoch ge- 
wöhnlich zwischen der Gravirung und dem Schnitzwerk kein Zu- 
sammenhang — keine Harmonie, weil der Graveur nur selten das 
Schnitzwerk, oder der Bildhauer die Gravirung zu sehen bekommt, 
um sich in seiner Arbeit danach zu richten. — Ein minder bemit- 
telter Aussteller ist selten im Stande seine Gewehre in so künst- 
licher und kostspieliger Weise auszustatten uqd liefert da^e^en eii^e 
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Arbeit, welche auch manchen Fabrikanten zam Muster dienen könnte, 
indem hier ein Theil in den anderen so genau passt und die ganze 
Arbeit so sorgfältig ausgeführt ist, dass ein Zutreiber hier gar 
nicht zur Anwendung gelangte. Doch — der Mensch hat bisher 
keinen Namen — sein Kasten ist geschmacklos, die Anzahl der Ge- 
wehre gering — — — — 

Wo die Probiranstalten existiren, sind die Büchsenmacher kei- 
nen Augenblick sieher, dass bei ihnen eine Untersuchung seitens 
einer behördlichen Kommission vorgenommen wird , ob in ihren 
Werkstätten nicht uoprobirte Rohre verarbeitet werden. Sollte bei 
solcher Untersuchung ein nicht probirter Lauf vorgefunden werden, 
so unterliegt der Büchsenmacher grossen Geldstrafen und wird auch 
das corpus delicti konfiscirt. Dasselbe geschieht .auch in solchen 
Fällen, wenn die Probemarke auf irgend eine Art beschädigt wurde, 
was jedoch nie vorkommt, weil jeder Büchsenmacher weiss, dass 
ein Rohr eben durch diese Zeichen an Werth gewinnt und er dem- 
nach in eigenem Vortheile handelt, wenn er die Punzen vor jeder 
Beschädigung verschont. — 

Wie sieht es ganz anders in solchen Ländern aus, wo keine 
Probiranstalten existiren? — Es ist nicht genug daran, dass die 
Rohre keiner weiteren Probe unterzogen werden, dass von der Be- 
hörde ganz unbeachtet bleibt, ob die Büchsenmacher probirte oder 
nicht probirte Rohre verarbeiten, die Büchsenmacher suchen im 
Gegentheil die werthvollen Punzen unsichtbar» zu machen, schwä- 
chen die Rohrwände von innen und aussen und trefien alle mög- 
licheo Vorkehrungen, um nur die fremden Punzen zu beseitigen. 
Der eine sucht die Zeichen durch Vertreiben mit dem Hammer un- 
sichtbar zu machen, der andere bedeckt die Zeichen mit einem Ei- 
senplättchen, welches er eintreibt, der dritte schlägt einen anderen 
Punzen über dem Probepunzen ein und zwar entweder dio eigene 
Firma — oder den Reichsadler — •** und das Alles ist erlaubt, 
die Behörde zieht die Fabrikanten nicht zur Verantwortung — die 
Gewerbekammern scheinen diesen Unfug gar nicht zu bemerken 
und unterstützen so nur den Verfall eines sonst blühenden Industrie- 
faches. In entscheidenden Kreisen sieht man hauptsächlich darauf, 
dass der Handel blüht — ist denn die Industrie weniger wichtig 
als der Handel? oder soll die einheimische Industrie sich nur auf 
Reparaturen beschränken, während man alle neuen Objekte im Han- 
delswege von dem Auslande bezieht und hier nur verkaufen sollte? — 
Wir sind wohl fähig zu arbeiten, und zwar gut zu ar^ 
beiten, doch sind wir nicht im Stande die auswärtige 
Konkurrenz zu überwinden, so lange die Hilfe nicht von 
oben kommt. 

d. >as Verbinden der •eppellanfe. 

In allen bisher erschienenen Abhandlungen über die einzelnen 
Bnchsenmacherarbeiteu findet man nur das Wenigste, wodurch dem 
Arbeiter könnte gedient werden und wurde namentlich diese höchst 
wichtige Arbeit allseitig sehr stiefmütterlich berücksichtigt, und 
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hat sich wie es scheint keiner besonderen Vorliebe der Herren 
Autoren zu erfreuen , da sie bisher entweder gar nicht oder nur 
oberflächlich behandelt wurde. I>ie meiste Sorgfalt widmete dieser 
Sache Greener; leider ist aber auch das einzige so unvollkommen, 
dass es einem praktischen Büchsenmacher unmöglich als Leitfaden 
dienen kann. Auch die Waffenfabrikanten selbst beachten diese 
Arbeit nicht derart als sie es wirklich than sollten, und vertrauen 
sie oft den schwächeren Arbeitskräften an, ohne mehr darauf zu 
achten, ob sich dieselben gut und gewissenhaft ihrer Aufgabe er- 
ledigen. 

Von dem Verbinden der Rohre ist jedoch der Haupteffekt der 
Doppelwaffe . abhängig und ist, wenn der eine Lauf zu hoch, der 
andere zu tief achiesst, oder der rechte Lauf zu weit links, der 
linke dagegen zu weit rechts von der Visirlinie abweicht etc. etc., 
stets nur die Ursache in dem unrechten Verbinden der Rohre zu suchen 

Wie bereits erwähnt ist die Rofarseele, namentlich bei den 
Hinterladern, dem rückwärtigen Ende zu erweitert, um so die Rei- 
bung des Geschosses an den Rohrwänden zu erhöhen und müssen 
auch, da die Pulverexplosion den meisten Druck im Pal versacke 
ausübt, die Rohrwände hinten bedeutend stärker gemacht werden, 
als an der Rohrmündung und der ganzen Rohrlänge nach. 

Ein Gewebrlauf muss daher immer als ein konischer Körper 
betrachtet werden. Legt man zwei Rohre knapp nebeneinander, so 
liegen die Rohrachsen keineswegs parallel nebeneinander, sondern 
werden sich in gewisser Entfernung vor den Mündungen durc li- 
schneiden. — Dieser leichtbegreifliche Umstand ist einer der wich- 
tigsten bei der Verbindung der Doppellänfe und wollen wir ihn In 
unserem Werke gehörig berücksichtigen und die Mängel der bis- 
herigen falschen Behandlung andeuten. 

Es ist nicht einerlei, ob die beiden Rohrachsen einer Doppel- 
waffe mehr oder weniger zusammenlaufen und demnach in kürzerer 
oder weiterer Entfernung vor der Robrmündung sich berühren, und 
sollte es den Herren Waffenfabrikanten zur Regel gelten, diesen 
Konvergenzpunkt stets nach der Tragweite zu richten , die das be- 
treffende Gewehr haben soll. — 

Nehmen wir an, dass bei einer Doppelbüchse der Bernhrungs- 
oder Konvergenzpunkt beider Rohrachsen in der Weite von tO m 
vor der Mündung sich befindet (vergl. Taf. IX, Pig. 1). In einer ge- 
ringeren Entfernung als 10 m wird die Kugel des rechten Laufes 
stets ein wenig zur rechten, die des linken zur linken Seite von 
der Visirlinie anschlagen und zwar, wenn die Rohrachsen an der 
Mündung 2 cm von einander abstehen, in der Weite von 5 m 1 cm 
weit von sich entfernt; bei 10 m schlagen beide Kngeln an dem- 
selben Punkte an. Bei einer Distanz von 20 m findet abermals ein 
Unterschied von 2 cm statt, jedoch so; dass die. Kugel des rechten 
Laufes links, die des linken aber zar rechten Seite abweicht. Bei 
grösserer Distanz nimmt dann der Unterschied regelmässig auf je 
10 m um 2 cm zu, und sind also bei 200 m die beiden Kugeln 
(wenn die Rohrseelen anders gut gearbeitet sind) schon 38 cm von 
einander entfernt. , 
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Dieses Beispiel rechtfertigt genngend nnserea Vorschlag, das^ 
eine Regel gestellt werden sollte, in welcher BatferDuag sich die 
beiden Rohrachsen treffen sollen, was jedenfalls nach der Trag- 
fähigkeit der betreffenden Rohre gerichtet werden mässte; anders 
also bei Schrotläufen, von denen der Schatze einen sicheren Schuss 
auf 50 bis 60 Schritte fordert, als bei Kugelrohren die auf 140 
und mehr Meter eingeschossen werden. Erst wenn die Herren 6e- 
wehrfabrikanten eine Regel sich feststellen, werden sie weit sicherere 
Doppelbüchsen liefern können and wird auch das Binschiessen gat 
verbundener Rohre nicht so beschwerlich, kostspielig und zeitrau- 
bend sein, wenn es nicht nöthig sein wird, die Rohre der halbfer- 
tigen Doppelbächsen wieder zu trenden und von Neuem zu löthen. 
Wie das Trennen und Neulöthen der Rohre (was oft noch wieder- 
holt werden mass) den Rohren nachtheilig ist, kann aus den vor- 
hergehenden Artikeln erlesen werden. 

Die Entfernung des Berührungspunktes der beiden Rohrachsen 
ist von dem abhängig, ob man die Rohre mehr oder weniger schief 
znsammenlöthet und lässt sich auch dieser Punkt nach folgendem 
Beispiel sehr leicht bestimmen. 

Wir haben soeben vor Augen ein Paar Lütticher Doppelläufe, 
780 mm lang (das Kaliber ist in diesem Falle gleichgültig). Der Ab- 
sland der Rohrachsen beträgt am rückwärtigen Ende 26,1 mm, an 
der Mündung 19,S mm. Die Konvergenz beträgt daher aaf die 
Länge von 780 mm 6,3 mm*). Da nun 

26,1 : 6,3 = 4,143, 
so mass angenommen werden, dass die beiden Rohrachsen in der Ent- 
fernung (vom rückwärtigen RohrendJB gemessen) von 4,143 Rohr- 
längen, also 

4,143 X 780 mm = 3,23 m 
zusammentreffen. — Da der Schütze aber nicht selten von einem 
Robrdarcbmesser von 18,2 mm auch aaf 80 Schritte einen Schnss 
erwartet **), bei welcher Distanz aber die Treffsicherheit jedes der 
beiden Läufe um beinahe 5^2 cm von der Visirlinie abweicht, zu- 
sammen also der Unterschied beinahe 1 1 cm beträgt, so überlassen 
wir dem geneigten Leser das Urtheil, ob dieses Verhältnis dem 
Zwecke entspricht? — Bei einem gewöhnlichen Schrotschusse in 
einer so weiten Distanz (namentlich aus einem Rohre Kaliber 14), 
hat die Abweichung von 5V2 cm von der Visirlinie freilich keine 



*) Um den Abstand der Rohrachsen sicher zu stellen, braucht mau 
nicht von der genauen Mitte der einen Rohrmündung zu der der anderen 
messen, sondern ist, wenn beide Rohre gleiches Kaliber haben, auch die 
Sicherstellung des Abstandes des rechten oder linken Randes der einen 
Rohrmündung von dem rechten oder linken Rande der anderen Rohrmün- 
dung genügend, was genau dasselbe Resultat noch weit sicherer liefert als 
das Abmessen der wirklichen Rohrachsen (siehe Abbildung Taf. IX, Fig. 2). 
Bei ungleichem Kaliber misst man den Abstand beider rechten und beider 
linken Müudungsränder, welche Resultate zusammengerechnet und halbirt 
die Entfernung der beiden Rohrachsen geben (Taf. IX, Fig. 3). 

*•) Der bewährte Prager Schütze und seiner Zeit Hotelier zum blauen. 
Stern, Herr J. Otto, schiesst mit seinen Doppelflinten bis auf 130 Schritt 
und behauptet, dass der Erfolg keinem blossen Zufall zu verdanken ist. 
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80 grosse Bedeutuog, da das Schrot sehr breit geht und demnach 
doch einige Schrotkörner dem Hasen ans Fell kommen; leider wird 
aber aach den Eugelrohren nicht viel mehr Aufmerksamkeit gewid- 
met und kommen da anch noch andere Mängel an den Tag, welche 
sich bei Schrotläufen weniger merklich machen. So namentlich, 
dass oft die Rohrachsen ausser sehr bedeutender Konvergenz auch 
nicht dieselbe horizontale Richtung behaupten, sondern der eine 
Lauf um mehr als ein Minimum aufwärts, der andere abwärts ge- 
neigt ist. — Wenn man annimmt, dass ein Paar Statzenläufe aaf 
die Länge von 700 mm einen Unterschied von nur t mm in ihrer 
horizontalen Richtung vorweisen, so macht es bei einer Distanz 
von 100 m schon 143 mm, was freilich unbedeutend für eioeo 
Schrotschuss, höchst wichtig aber bei einem Kugelschnss erscheint. 
Was bleibt in solchen Fällen dem Büchsenmacher übrig als die 
Läufe zu trennen, und den einen aufwärts, den anderen abwärts za 
biegen, oder wenn sich die Schüsse zu stark kreuzen, durch kleine 
Bisenkeilchen von einander zu ziehen (zu den Seiten biegen) und 
das Ganze nochmals sammt den eingefügten Keuchen zu löthen. 

Obwohl unsere Gewehrfabrikanten nur selten die Rohre ver- 
binden, 84>ndern dieselben schon gelöthet und mit beiden Rohr- 
schienen versehen beziehen, so tragen sie doch einzig und allein 
die Schuld dieser Fehler, welche dann nur ihnen den meisten Scha- 
den verursachen. — Der Rohrschmied versteht ja seine Erzeugnisse 
ebensowenig wie ein Feilenhauer, der selber seine Waare nie be- 
nützt, ja nicht einmal probiren darf, da er sie nicht mehr für neu 
verkaufen könnte. — Der Rohrschmied versteht nur (ausser Berei- 
tung des Materials) seine Waare pröbefest zu machen und kümmert 
sich ferner darum, dass seine Rohre gerade und nicht krumm sind, 
und die Bohrung glatt und gleichmässlg ist. Die einfachen Rohre 
lassen also nichts zu wünschen übrig; bei den Doppelflinten richtet 
sich der Rolirschmied bloss nach der Angabe seiner Konsumenten. 

Dem Zusammenpassen der beiden Rohre ist jedenfalls die 
grösste Sorgfalt zu widmen und ti^ollen wir einige vortbeilhafte 
Winke hier folgen lassen. 

' Die gewöhnlichste und auf einen Fall beste Art ist die, dass 
man ganz gerade Rohre zusaramenpasst. Jedes der beiden Rohre 
wird an der Seite wo das andere Rohr anliegen soll, flach zuge- 
feilt, nicht jedoch der ganzen Länge nach, sondern nur an beiden 
Enden, wo sie, da jedes Rohr an seiner Oberfläche geschweift ist, sich 
berühren Tsf. IX, Flg. 4. Bei stark geschweiften Rohren ist es oft der 
Fall, dass, nachdem die Rohre an beiden Enden genügend abgeflächt 
und angepasst sind, sich in der Mitte noch eine lange breite Lücke 
merklich macht. Dies kann keineswegs für einen Fehler angesehen 
werden, wenn die Läufe von der Feile verschont sind und so ihre 
Stärke an diesem Orte nicht eingebüsst haben ; die flachgefeilten 
Stellen müssen aber unbedingt zusammenpassen, um nach der Ver- 
bindung die hier abgenommene Metallstärke sich wechselseitig zu 
ersetzen. Es ist aber oft der Fall, dass die Läufe nur an den En- 
den anliegen und ausserdem der ganzen Länge nach von einander 
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abstebeo and nur von den beiden Schienen zasammengehalten 
werden. 

Eine gnte Idee hatte ein französischer Rohrfabrikant, indem er 
die Rohre, wie eben erwähnt, nur an den Enden zusammenpasste 
und ausserdem kleine Eisenstückchen io die Lücke legte nnd ein- 
löthete. Die Eisenstückchen, dereu nur vier oder fünf immer 10 
bis 12 cm weit eingefügt warden, hielten die von einander abste- 
henden Rohre ebenso fest zusammen, als wären dieselben der gan< 
zen Länge nach gelöthet. — 

Die Belgier, und nach ihnen auch Andere, biegen die starkge- 
schweiften Rohre häufig vor dem Anpassen, um sie der ganzen 
Lsfnge nach verbinden zu können, theils auch um die Richtung der 
zu schräg zu einanderstehenden Rohrachsen zu ändern und so ihre 
Konvergenz zu vermindern« Bei so verbundenen Rohren lässt sich 
die Entfernung des Eonvergenzpunktes sehr schwer bestimmen, da 
die Rohrachsen an jeder Stelle eine andere Richtung haben, und 
hier nur die Richtung des äussersten Rohrendes auf die Schusslinie 
seinen Einiluss hat. — Mit dieser Verbindungsart sind wir keines- 
wegs einverstanden, weil bekanntlich die Gewehrläufe ihre Aufgaben 
nur dann tadellos verrichten können, wenn sie genau gerade sind ; 
auch ist die weitere Bearbeitung der Rohrseelen bei derart verbun- 
denen Läufen weit beschwerlicher und kann nie so exakt ausgeführt 
werden, wie bei der vorherigen Methode, wo die Läufe gerade 
bleiben. So wird taamentlich das später erfolgende Frischen und 
Schmirgeln der Schrotläufe erschwert und ist der Uebelstand haupt- 
sächlich bei Kugelrohren merkbar, wo sich der Ziehkolben im Rohre 
zwängt und abwechselnd an einer Seite tiefere, an der anderen 
seichtere Zuge einfeilt. Auch sind wir überzeugt, dass ein geboge- 
ner Lauf durch vieles Schiessen immer mehr seine ursprüngliche 
gerade Richtung wieder erhält und muss d^her auch angenommen 
werden, dass bei solchen Doppelrobren, wo das rechte unvergleich- 
lich mehr als das linke benutzt wird, auch mit der Zeit eine nach- 
theilige, wenn auch nicht sehr bedeutende Aendernng eintreten muss. 

Die gerade gelötheten Läufe verdienen jedenfalls den Vorzug, 
wenn auch bei dieser Methode noch Vieles zu wünschen übrig bleibt. 
Solche Rohre haben nämlich den Fehler, dass ihr Berührungspunkt 
sehr nahe vor der Mündung liegt und (wenn es Kngelläufe sind) 
immer beim Eiuschiessen wieder getrennt werden, and nachdem sie 
durch kleine Eisenkeilchen auseinander gespreizt wurden, wieder 
neu gelöthet werden müssen. Das Resultat ist also dasselbe, denn 
die Rohre werden schliesslich doch gebogen. 

Es wäre nicht schwer diesem Uebel abzuhelfen. Man verfolge 
nur die französische Methode, wo die kleinen Eisenstückchen zwi- 
schen die beiden Rohre eingepasst werden und lasse die beiden 
Rohre bloss am hinteren Ende sich berühren (Taf. IX, Fig. S)j an 
den Mündungen füge man aber zwischen die beiden Rohrenden ein 
entsprechend starkes Keilchen, wonach das Ganze auf gewöhnliche 
Art zu löthen ist; es wird jedenfalls besser^ wenn das Keilchen 
gleich; bei der ersten Löthnng eingefügt wird , als wenn dasselbe 
erst später njit vielen Beschwerlichkeiten und zum grossen Nach- 
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theil der Rohre geschehe» muss. — In den Ng. 10> II, Taf. IX; ver- 
anschaulichen wir die beiden Enden der nach eben vorgeschlagener 
Methode verbundenen Läufe. 

Vor dem Löthen ist noch Zeit jeden Fehler auszubessern oder 
ihm vorzubeugen,> was später freilich ohne Beschwerlichkeiten nicht 
möglich ist. — 

Vor Allem sollte nun jedenfalls die Entfernung des Konvergenz- 
punktes sicher gestellt werden; da aber die Rohrschmiede gleich 
wie' die Büchsenmacher jede Berechnung wie die Todsünde scheuen 
und es für einen Schimpf halten, anders als nach dem Augenmass 
zu arbeiten, so wissen wir voraus, dass ein solcher Vorschlag nur 
mit Unwillen mächte angenommen werden und rathen zu einer an- 
deren, namentlich für die Arbeiter leicht begreiflichen und verläss- 
lichen Probe. 

Der Arbeiter habe zwei konische wo möglich auf der Dreh- 
bank verfertigte und genau in der Mitte durchgebohrte Holzpfropfen, 
und verstopfe mit denselben am rückwärtigen Ende beide Rohre, 
als sie schon zum Lötheu bereit gepasst und mit Draht zusammen* 
gebunden sind. — Dann befestige oder lege er die Rohre vorsichtig 
und richte sie auf jedwegliche Art auf einen in entsprechender Ent- 
fernung feststehenden Gegenstand. Sieht er denselben Punkt des 
Gegenstandes, den er in der Mitte des durch den einen Pfropfen 
uud Laufmündung sichtbaren Kreises gesehen, auch in der Mitte des 
anderen, so befindet sich der Konvergenzpunkt der beiden Rohr- 
seelen genau in der Entfernung des Gegenstandes. Nach dieser 
Probe kann man am besten beurtheilen, ob die Konvergenz gestei- 
gert oder vermindert werden soll, und ist auch dieses Verfahren 
das beste zum Vermeiden des Uebelstandes, dass nicht beide Rohre 
gleiche Schusshöhe behaupten. 

Die Verminderung» der Konvergenz geschieht am einfachsten 
durch Einfügung eines stärkeren Eisenplättchens zwischen die vor- 
deren Rohrenden, oder auch durch bedeutenderes Abfeilen der sich 
berührenden Rohrseiten am Polversacke. Doch "darf man nie ver- 
gessen, dass von der Wandstärke nie mehr als die Hälfte abgenom- 
men werden darf, -wobei auch auf die nöthige Erweiterung der Pul- 
versäcke, wie auch auf die einzubohrenden Patronenhülsen und de- 
ren Ränder gehörige Rücksicht zu nehmen ist. Für die passendste 
Abnahme der Wandstärke am rückwärtigen Rohrende halten wir 
nach Abrechnung der Patronenstärke etc. das Drittheil , höchstens 
zwei Fünftheile, so dass die ebenfalls weniger als zur Hälfte ihrer 
früheren Stärke abgefeilte Seite des auderen Rohres das Fehlende 
des ersteren ersetzen kann. 

Freilich wird man uns Einwendungen machen, dass die nach 
unserer Andeutung verbundenen Läufe vorne zu breit sein möchten, 
und dass dadqrch das hübsche Aussehen der Gewehre beeinträch- 
tigt wäre. — Ist denn ein hübsches Aussehen der Waffe die Haupt- 
sache? — Ist überhaupt das in eine Spitze laufende Doppelrohr 
hübsch? — Diejenigen Büchsenmacher, die zugleich auch Jäger sind, 
werden uns wohl Recht geben, wenn wir (Jer Zweckmässigkeit Vor- 
zug vor dem vermeinten hübschen Anseheq gebßp upd werden auch 
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die wenigen Sonntagschützeu, die die spitz zusammenliegenden Rohre 
vorziehen, sicher za den eifrigsten Vertheidigern unserer Methode, 
wenn sie sich überzeugen, dass sie mit solchen Rohren viel weniger 
Fehlschüsse machen, als mit den bisher üblichen. 

In Pig. 6, Taf. IX, veranschaulichen wir im kleinen Massstabe 
den Schusseffekt der alten Verbindungsart, indem wir bei der Zeich- 
nung eines »Fuchses den Kreis der Schrote markiren, wobei auch 
die in der Mitte des Kreises dichteren Schrotköruer markirt sind. 
Fig. 7, Taf. IX, zeigt den Schusserfolg eines nach der von uns an- 
empfohlenen Methode verbundenen Rohrpaares. — 

Die grössere Möglichkeit der Fehlschüsse ist aus beiden Zeich- 
nungen leicht ersichtlich. 

Manche Gewehr- und Rohrfabrikanten behaupten, dass die Kon- 
vergenz der Läufe keinen so bedeutenden Einfluss auf den Schuss* 
erfolg hat, weil das Gewehr durch den Ruckstoss beim Schusse 
immer zu der Seite abweicht, wo die Ladung entzündet wurde, und 
dass so der Unterschied zwischen Visirlime und Rohrachse ausge- 
glichen wird. — Wir stimmen in diese Behauptung keineswegs ein, 
nicht dass wir sie vielleicht für unverlässlich halten, sondern v^eil 
wir überzeugt sind, dass der Ruckstoss erst dann erfolgt, wenn die 
Ladung den Lauf schon verlassen hat und das zurückfahrende Rohr 
also keineswegs auf die Richtung des Schusses Binfluss haben kann. 
Uebrigens sollten die Herren Büchsenmacher eher bemüht sein, den 
Kückstoss gegen den Schaft zu koncentriren und nicht auf eine Ab- 
weichung des Gewehres zu rechnen. 

Wir sind überzeugt, dass es keine leichte Sache ist, die beiden 
Schüsse einer Doppelwaffe in jeder Distanz in gleicher Entfernung 
von einander zu erhalten, doch ist es wünschenswerth, dass der 
Unterschied möglichst unbedeutend ist. Jedenfalls ist es zu viel 
gewagt, wenn der in Rede stehende Berührungspunkt eines Schrot- 
rohrpaares kaum 3 und der einer Doppelbüchse kaum 4 bis 5 m 
vor der Hand des Schützen stattfindet*). Könnte daher der frag- 
liche Punkt nicht auf die Mitte derjenigen Distanz festgestellt wer- 
den, auf welche man das Gewehr einschiessen will? — Dann wür- 
den die Schüsse einer Doppelbüchse an der Scheibe nicht weiter 
von einander entfernt sein, als die eine Rohrmündung von der an- 
deren. Und wenn der Punkt auf ein Drittel der Distanz gesetzt, 
wo sich der Unterschied freilich verdoppeln möchte, oder auch nur 
auf ein Viertel, die Differenz der Trefffähigkeit der beiden Läufe, 
^äre doch nur als gering zu bezeichnen; dass aber die Schüsse 
mehr als zwanzigmal soweit von einander abstehen, als die Entfer- 
nung des einen Rohrcentrums von dem anderen beträgt, ist, wir 
wiederholen es, doch zu viel. 



*) Verfasser versuchte einst ein sehr schönes französisches Doppelge* 
wehr von einer rühmlichst bekannten Firma, dessen Rohre so schief neben- 
einander lagen, dass es auf 50 Schritte Entfernung nicht möglich war auch 
nur ein einziges Schrotkorn in einen gewöhnlichen Papierbogen zu schies- 
sen. Die französischen Büchsenmacher schiessen ihre Schrotflinten be- 
kanntlich auf 30 Schritte ein. 
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Hier geht es aber leider wie bei allen anderen Gewerbsfächero; 
die Rohrschmiede werden keine Reform machen, so lange sie von 
den WafPenfabrikanten nicht dazu genöthigt sind, nnd die Büchsen- 
macher werden kaum den Anfang machen, so lange sich die Herren 
Schätzen das alte „es geht nicht anders" gefallen lassen. 



Eine andere wichtige Frage ist die, wie die Rohre sollen ge- 
löthet werden. 

In Deutschland, Frankreich, Belgien etc. giebt man allgemein 
dem Hartlöthen den Vorzug, obwohl es für die Güte, wie aach für 
die Leistungsfähigkeit der Läufe höchst nachtheilig ist. Nor in 
England werden die Läufe, wenn auch jiicht allgemein und regel- 
mässig, sowie auch die Ansätze, als Baskaihaken bei Hinterladern etc., 
weich gelöthet. — Unsere Büchsenmacher sind stolz darauf, immer 
nur hartgelöthete Läufe zu ihren Doppelwaffen zu verwenden and 
behaupten , dass ihren Läufen auch desshalb ein Vorzug gebührt, 
weil die Baskulhaken separat nnd ebenfalls hart gelöthet sind. — 
Bekommt ein deutscher Büchsenmacher ein Gewehr mit weich ge- 
lötheten Läufen in die Hand, so findet er kaum genug Worte am 
den Erzeuger zu beschimpfen, der nicht einmal bei so einem feinen 
Gewehr die Läufe hart löthet, und ist ganz erstaunt, dass neben 
diesem Schlendrian die übrige Arbeit so exakt und genau ausge- 
führt ist. 

Die vorhergehenden Artikel widerlegen genügend die über die- 
sen Gegenstand herrschende falsche Meinung und wir wiederholen 
nochmals, dass die so mühsam erlangte Elasticität der Laufwände 
durch neues Erwärmen nicht nur vermindert, sondern gänzlich ver- 
nichtet wird. — Die Büchsenmacher sind ja selbst überzeugt, dass 
das Eisen durch kaltes Hämmern elastisch und bedeutend härter 
wird und wissen, dass jeder geschmiedete Gegenstand vorerst aus- 
geglüht werden muss, bevor man ihn weiter verarbeiten kann. Wenn 
also die eisernen und stählernen Gegenstände durch blosses Er- 
wärmen ihrer Härte beraubt werden, in welchem Grade muss es 
also bei Rohren der Fall sein, die eine bedeutend stärkere .Glnth 
aushalten müssen, wobei sie oft noch mit Lehm bedeckt sind, wo 
durch die Hitze noch intensiver gemacht wird. Und doch werden 
die sämmtlichen Gewehrbestandtheile nach ihrer Ausarbeitung ge- 
härtet und nur die einzigen Rohre bleiben in ihrem überweichen 
Zustande ihrer Elasticität gänzlich beraubt. 

Könnte also, wenn man schon einmal so eigensinnig ist and 
die Läufe jedenfalls die Hitze aushalten müssen, das Löthen von 
Rohren und Haken nicht immer hei einer Hitze geschehen, wie es 
bisher nur ausnahmsweise geschieht? — 

Auf jeden Fall verdient das Weichlöthen bei der Rohrver- 
bindung den Vorzug, da die zum Flüssigwerden des Zinns er- 
forderliche verhältnismässig geringe Erwärmung auf das Rohrmate- 
fial einen kaum merklichen Nachtheil ausübt, ja in manchen Fällen 
sogar vortheilhaft wirkt, indem das Spröde durch Anlaufen elastisch 
wird. 
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Auch mit dieser so wenig nachtheiligeu Erwärmaug wissen die 
praktischen Engländer zu sparen nnd }öthen bei der Verbindaog 
der Rohre aach alle n()tbigen Ansätze und Baskulhaken (die sie 
ausserdem noch durch Schrauben befestigen oder sich bloss auf die 
Schrauben verlassen) um nur das Ganze vor neuem Erwärmen zu 
verschonen. Denke man also nicht, dass das Weichlöthen der Rohre 
in England aus demselben Grunde vorkommt, wie es unsere Arbei- 
ter zu thun pflegen, nämlich aus Furcht, dass sie einen theneren 
Damast verbrennen könnten oder um sich die Arbeit bequemer zu 
machen. Im Gegentheil arbeiten die Engländer rationell und ver- 
dirbt der eine nicht gern, was den anderen viel Muhe und ihn 
selbst viel Geld kostete. 

Wir rathen desshalb ans eigener Ueberzeugung, sich bei den 
Gewehrläufen hauptsächlich der WeichlOthnng zu bedienen und 
ansere Erzeugnisse werden sonach den ausländischen in ihrer Lei- 
stungsfähigkeit und Gute nicht nachstehen. 

Die Rohrfabrikanten wissen wohl, wie eine Hitze auf ihre Er- 
zengnisse wirkt; doch wissen sie auch wie misstrauisch die Waffen- 
fabrikanten des Kontinentes auf die Weichlöthung herabscbauen 
und fugen sich also dem Begehren und besorgen die Arbeit wo- 
möglich selber, indem sie nicht nur die Rohre zusammen, sondern 
auch schon die Baskulhaken auf dieselben löthen. Die Waffenfabrt* 
kanten rechnen aber anders und beziehen die Rohre ohne Haken, 
nm sie nach umständen zu jedweglichem System benätzen zu kön* 
nen, wobei sie sich erst beliebige Ansätze von eigenen Arbeits- 
kräften anlöthen lassen. — Die Rohrschmiede wären also ihre 
eigenen Feinde, wenn sie das kostspielige und in diesem Falle so 
zwecklose Harthämmern nicht unterlassen möchten. — 

Wenn das Hartlöthen wirklich einen Vorzug verdiente, so 
müsste man es doch in diesem Falle als eine Zeit- und Kohlen- 
verschwendung bezeichnen, da doch die Läufe in ihrer ganzen Länge 
keiner so festen Haltung bedürfen und schon durch die beiden 
Rohrschienen mehr als genügend zusammengehalten werden. Fer- 
ner ist es geradezu lächerlich, wenn, wie es bei Doppelbüchsen 
fast regelmässig geschieht, die früher hartgelötheten Läufe getrennt 
werden müssen (wobei sie selbstverständlich wieder erwärmt wer- 
den) und nachdem sie gerichtet wurden, endlich doch nur mit Zinn 
verbunden werden. Warum mussten also die Rohre ihrer guten 
Eigenschaften beraubt werden? 

Es bleibt uns noch Einiges ober die Schienen, die unbedingt 
zugleich mit den Rohren gelöthet werden, ihre Form und ihr Pas- 
sen an die beiden Rohre zu sagen. 

Anfangs machte man beide (die obere wie die untere) Schienen 
gleich und tief zwischen den Läufen; bald erkannte man aber, dass 
das Zielen viel sicherer und bequemer ist, wenn die obere Schiene 
nicht zwischen, sondern aber den Rohren liegt und wurde dieselbe 
dann ziemlich hoch und sehr breit gemacht, was aber letzter Zeit 
abermals durch schmälere Schienen verdrängt wurde. 

Die Rohrschienen macht man womöglich aus demselben Material, 
(Damast) von dem die Länfe verfertigt sind, da es sonst das ganze 
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Gewehr aDausehnlich macheo wurde, wenn an feinen Danaastläafen 
die Schiene von gröberem Damast oder sogar von gewöhnlichem 
Eisen oder umgekehrt an Drahtläufen eine von Damast befestigt 
wäre. — 

Wie die obere und untere Rohrschiene an die beiden Rohre 
anliegen muss ist aus den Zeichnungen fig. 8 bis 13, Taf. IX, bes- 
ser begreiflich als es durch eine Beschreibung möglich ist; Fig. 8, 
l§i 12 zeigen die vorderen, Hg. 9, 11^ 13 die hinteren Enden mehrerer 
Rohrpaare. Die obere Schiene muss von der Höhe der Rohrachsen 
gemessen hinten regelmässig bedeutend höher sein, als am vorderen 
Ende und ist der Länge nach ungefähr gleich mit der Rohrober- 
fläche geschweift. 

unter den Schienen bleiben zwischen den Läufen leere Oeffnangen, 
die wir an unseren Zeichnungen Fig. 8 und 9 verdunkelt markirt 
haben. Um das Ansammeln von Staub und Fe^ichtigkeit etc. zu 
vermeiden, als auch der Ansehnlichkeit wegen, werden in dieselben 
kleine Eisenpfropfen sorgfältig eingepasst und eingelöthet, was je- 
denfalls zugleich mit der Hauptlöthnng geschehen soll; oder wird 
die Schiene an beiden Enden derart gebogen, dass dieselben die 
unter der Schiene entstandene Höhlung verdecken. Der ganzen 
übrigen Länge nach passen und halten die Schienen nur mit ihren 
Kanten auf die beiden Rohre. Etwaige Ansätze an den Läufen, 
Ladestockröhrchen etc. bei Vorderladern, sollen zugleich mit den 
Rohrschienen gelöthet werden oder werden sie, was bei dem 
Weichlöthen besser zu empfehlen ist, erst später nur mit Schrau- 
ben befestigt) wodurch dem möglichen Abtrennen und wiederholten 
Löthen vorgebeugt wird. 

Manchmal trifft es sich (weniger bei Hinterladern als bei Vor 
derladern), dass die Läufe statt neben- über einander gelöthet wer- 
den und zwar für die sogenannten „ Bockbüchsen '\ Von der 
Verbindung dieser Rohre gilt im Ganzen das vorhergesagte, nor 
dass in manchen Fällen eine etwas bedeutendere Konverenz zuge- 
lassen wird, da man auf kürzere Distan'z dann den oberen, auf die 
weitere den unteren Lauf benützen kann. Das Wichtigste ist hier, 
da38 die beiden Rohrachsen gerade und nicht schräg übereinander 
liegen, so dass sie in jeder Distanz einen vertikalen Strich treffen 
können. Die Schienen zu beiden Seiten der Bockläafe sind ent- 
weder beide gleich schmal und zugerundet oder hohl gehobelt wie 
die untere Schiene an gewöhnlichen Doppelrohren, oder wird nament* 
lieh bei den Vorderladern auf der linken Seite eine breitere runde 
und an der rechten eine schmälere hohle Schiene befestigt, weil 
hier auch der Ladestock und Röhrchen Platz finden müssen. Die 
Baskulhaken bei Hinterladern werden unmittelbar an den unteren 
Lauf gelöthet, wogegen das obere Rohr entweder ganz glatt bleibt 
oder mit einer Flachschiene versehen wird. 

Sehr selten kommt es vor, dass auch drei Läufe zusammenge- 
löthet werden, was freilich mit bedeutenderen Schwierigkeiten ver- 
bunden ist. Dabei legt man entweder das eine Rohr auf die bei- 
den anderen, in welchem Falle alle drei entstandenen Lücken durch 
schmale Hohlschienen gedeckt werden oder kommen zwei Rohre 
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über dem dritten zu liegeo, wobei die obere Schiene gleichwie bei 
Doppelgewehren, die beiden anderen wie vorher angedeutet wurde, 
gemacht werden. — Was die Lage der Rohre anbelangt, nämlich 
ob ein oder zwei Rohre oben liegen sollen, richtet man sich theils 
nach dem Wunsche des Bestellers, oder nach dem , ob es ein, zwei 
oder sogar alle drei Kugelrohre sein sollen; wenn nur ein Kugel> 
röhr gewünscht wird, so ist es immer hinaufzulegen. 

Bei der Wahl der zu verbindenden Rohre zu Doppellänfen hat 
man immer darauf zu achten, dass beide Rohre von derselben Da* 
mastsorte erzeugt sind und' müssen auch die Stärkeverbältnisse ge- 
nau beachtet werden, damit z. B. am Pulversacke der eine Lauf 
nicht breiter ist als der andere. Dass auch die Damastlinien beim 
Zusammenpassen berücksichtigt werden müssen, ist selbstverstfind*- 
lieh, und wählt man immer zu einem rechts gewundenen Rohre ein 
links gewundenes, wodurch jedenfalls der Effekt der Damascirung 
beträchtlich gesteigert wird. (Siehe fig. IS, Taf. IX). 

Bei Bnchsflintenläufen, d. h. bei Doppelläufen, von denen der eine 
auf Kugel, der andere für Schrot gerichtet werden soll, ist der 
Kugellauf immer von kleinerem Kaliber zu wählen, weil die Wände 
des Kugellaufes immer stärker sein müssen. Im üebrigen, nämlich 
was den Damast und die äussere Stärke der beiden Rohre anbe- 
langt, ist das Vorhergesagte zu beachten. 

In neuerer Zeit, wo namentlich die Bxpressstutzenläufe fast 
allgemein begehrt werden, sind die Büchsenmacher genöthigt etwas 
weiteren Spielraum zu suchen, indem solche Büchsenläufe von Stahl 
und nicht von Damast erzeugt werden, und da sie ein ziemlich klei- 
nes Kaliber haben, auch in der äusseren Stärke mit den Schrot- 
läufen nicht gleich sind. In solchen Fällen können die Waffen- 
fabrikanten ohne Bedenken gegen die Symmetrie sündigen, denn 
ein grösserer Unterschied nimmt sich immer besser aus, als ein 
kleiner, der allenfalls für einen Fehler angesehen wird. Den 
schwächeren Kugellauf in einen Damastlauf entsprechend grossen 
Kalibers einzuschieben, wie es manche Büchsenmacher thun, um 
nur die Symmeterie zu bewahren, halten wir für unpraktisch, da 
auf diese Art ein Lauf gänzlich verdorben wird, und der Kugellaüf 
selten in der Bohrung des Damastiaufes ohne Löthung solid be- 
festigt werden kann. 

Hg. 12, 13, 14, Taf. IX, zeigen die beiden Enden und obere An- 
sicht eines Büchsflintenrohrpaares, wo ein stählerner Expresskugel- 
lauf mit einem Damastschrotrohre von grösserem äusseren Durch- 
messer verbunden wurde. 

e. Msekei »d Ptllrei der Btkneele. 

Eine weitere Ausarbeitung der Rohrseele hat zum Zwecke die 
Bohrringe aus derselben zu beseitigen, was durch das Frischen ge- 
achieht. Dies wird bei geschweissten Rohren seltener in den Rohr- 
fabriken ^ als eher von dem Büchsenmacher, der die betreffenden 
Rohre zu einem Gewehre verwendete, besorgt, da das Frischen und 

Braudeis, moderne Gewehrfabrikation. 9 
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äberhanpt als eine der letKten Bearbeitungen des Rohres anf den 
Schoss von wesentlichem Binfluss ist. 

Zum Frischen bereitet man sich einen Stab harten Holzes von 
20 bis 25 cm Länge, jedoch etwas schwächer als der Durchmesser 
der zu frischenden Bohrung ist. In diesen Stab werden an zwei 
entgegengesetzten Seiten ungefähr in der Mitte der Länge zwei 
Schneiden, deren wirkende Seiten dem Rohrdurchmesser ent- 
sprechend zugerundet sind, vorsichtig eingelassen. Die Zähne der- 
selben müssen etwas schräg, höchstens 25® sein, da quer laufende 
Zähne die Späne nicht abgehen lassen, zu schräge wieder den Kol- 
ben im Rohre zur Drehung zwingen. Am besten bewährt sich zwei 
gleichwinklig gezähnte Schneiden, doch aber dass die Zähne der 
einen zur rechten, die der anderen zur linken Seite schräg laufen, 
anzuwenden, so dass der angestrebten schraubenförmigen Drehung 
des Kolbens zu der einen Seite durch gleichzeitige Strebang. zur 
entgegengesetzten Drehung entgegen gearbeitet wird, infolge dessen 
die Bewegung des Kolbens im Rohre nur eine ganz gerade sein 
kann. — Dieser Kolben (Frisch kolben) wird am rückwärtigen 
Ende mit einem Metallring versehen, in der Weise zwar, wie die 
Feilenhefte solche erhalten, um vor dem Springen gesichert za sein, 
und an eine schwache Bisen- oder Stahlstange aufgeschraubt oder 
sonst in einer Art befestigt. Die Stange ist am anderen Ende mit 
einem festsitzenden Hefte versehen. 

Mittels dieser Stange wird der Frischkolben durch das Rohr 
der ganzen Länge nach hin- und hergezogen, so dass die beiden 
Schneiden auf die inneren Rohrwände feilenartig einwirken und die 
nach dem Bohren zurückgebliebenen Unebenheiten beseitigen. Da^ 
mit die Rohrwände gleichmässig an allen Seiten von den Schneiden 
berührt werden, muss der Kolben nach jedem Hin- und Herziehen 
um einen Theil gedreht werden; jeder Zug darf nur so weit ge- 
schehen, dass die beiden Schneiden etwas über die Hälfte ihrer 
Länge vor der Rohrmündung sichtbar, nicht jedoch aus der Rohr- 
seele völlig herausgezogen werden. Durch letzteres könnte die Rohr- 
bohrung an den beiden Enden leicht etwas weiter als im Debrigen 
gemacht werden, eine geringere Ziehung könnte dagegen Verengangen 
der Rohrseele an den Enden verursachen. Die Schneiden müssen 
während der Arbeit reichlich mit Oel befeuchtet werden, damit die 
Feilspäne leicht abgleiten und keine tiefen Risse in der Rohrseele 
verursachen können. 

Bewegt sich der Kolben im Rohre zu leicht, so dass die Schnei- 
den nur wenig oder gar nicht mehr angreifet, so wird die eine oder beide 
herausgenommen und mit einem gleichgrossen Streifchen schwach en 
Papieres unterlegt und wie vorher angewendet. Manche Theore- 
tiker behaupten zwar, dass die Schneiden mit Kartenpapier unter- 
legt werden müssen, doch wird solche Angaben nie ein Praktiker 
befolgen. Wie aus der Kalibertabeile ersichtlich ist, macht ein 
Zehntel-Millimeter im Durchmesser der Rohrseele grossen Unter* 
schied und ist noch nachhaltiger, wenn man ausser der Rohrseele 
und der entsprechenden Ladung auch die Metallstärke in Rechnung 
zieht. Wenn man annimmt, dass die Stärke des den Schneiden 
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QDtergelegten Papiere» nur 0,05 mm beträgt, so wird, wenn beide 
Schneiden nnterlegl; worden, durch das Frischen die Robrseele schon 
am 0,1 mm erweitert. Wurde man dieselben mit schwachem Kar- 
teopapier unterlegen, so mässte die Bohrung um 0,7 mm, bei star- 
kem Karton sogar um 1,10 mm grösser gemacht werden, also mehr 
als einen Millimeter, so dasii man durch Frischen ein Rohr von 
Kaliber 20 noch über Kaliber 16, Kaliber 16 dagegen fast auf Kali- 
ber 12 etc. erweitern wärde. — Ausserdem haben die betreffenden 
Herrn Theoretiker eine Anweisung unterlassen, wie man den Frisch- 
kloben bei den mit Kartenpapier unterlegten Schneiden überhaupt 
in das Rohr bringen könnte. 

In der Grossfabrikation, und hauptsächlich bei Rohren zu ein- 
facheren Gewehren bewähren sich sehr gut stählerne, elastische 
Frischkolben, wie ein solcher durch Fig. I, Taf. VIII, veranschau- 
licht ist. Der Kolben ist im grossen Theile seiner Länge durchge- 
feilt, so dass er so zu sagen aus zwei federharten Stangen besteht, 
welche nur an den Enden zusammenhalten. An diesen Seiten sind 
auch die Schneiden eingelassen, und werden bei der Arbeit durch 
die federharten Seiten des Kolbens stets an die Rohrwände ge- 
presst, so dass ein Unterlegen gänzlich überflüssig ist. 

Durch Frischen wird die Rohrseele so ausgearbeitet, als es 
überhaupt für einen guten Schuss erforderlich ist. Als die wich- 
tigste Bedingung muss hier eine geringe Erweiterung der Rohrseele 
beim rückwärtigen Rohrende bezeichnet werden, welche den Namen 
„Fair* erhielt. Bei Vorderladern darf der Fall nur so gross sein, 
dass beim Laden der Pfropfen auf ungefähr 10 bis 12 cm über der 
Pulverladung etwas leichter herabgedrückt werden kann. Ausser 
bequemer Ladung bietet der Fall den weiteren Vortheil, dass das 
Projektil (Pfropfen) anfänglich ganz leicht durch die Pulverkraft 
gehoben wird, dann aber in die etwas engere Rohrseele kommend, 
diese vollständig ausfüllt und so den Druck sämmtlicher Pulver- 
kraft erleidend mit um so grösserer anfänglichen Geschwindigkeit 
die Fingbahn antritt. Um diese Geschwindigkeit noch zu erhöhen, 
versachten die Büchsenmacher auch noch weitere Abstufungen in 
dem Rohrseelendurchmesser. So hielten manche eine Verengung 
der vorderen Rohrmündung für sehr vortheilhaft bei Schrotrohren 
and erreichten dadurch wirklich einen auch in grösserer Entfer- 
nung noch starken Anstoss der Schrote; seltener gelang es jedoch 
die Schrote gehörig zusammen zu erhalten, sondern gingen die 
Schro^körner um so breiter je kürzer and je plötzlicher die Ver- 
engang war. Dieselbe hat den Namen „Zwang" erhalten. — Andere 
behaupteten der Schrotschuss sei viel besser und zweckmässiger, 
wenn das Rohr an der Mündung etwas weiter ist, welche Erwei- 
terang sie als „Vorweite" bezeichneten. Diese Rohre haben zwar 
einen engeren ; — doch aber schwächeren oder kürzeren Schrot- 
schuss gegeben. 

Aach wurde, und zwar mit gutem Erfolg, versucht die Rohrseele 
vom Palversacke bis zur Mündung allmählich za verengen, so dass 
z. B* ein Rohr, dessen Mündang dem Kaliber 16 entsprach, im 
Palversacke den dem Kaliber 14 entsprechenden Dorchmesser hatte. 

9* 
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Das Laden solcher Läufe war freilich etwas beschwerlicher, iDdem 
es einige Vorsicht verlaugte, da ein guter Schus^ nur dann zu er- 
warten ist, wenn der Pfropfen auch in der Kammer die ganze Rohr- 
bohrung ausfällt. 

Erst bei den Hinterladern ist wieder dieser Sache mehr Sorg- 
falt gewidmet worden, und hat man ziemlich bald eingesehen, dass 
ein grösserer Fall nicht mehr dem Schusse nachtheilig ist, wie maa 
es bei Vorderladern glaubte, wo der Fall nicht weiter sein durfte, 
als nur, dass der Pfropfen unten etwas leichter gebt. Bei Hinter- 
ladern überzeugte man sich, dass der Schuss um so besser ist, je 
weiter die Kohrbohrung im Puhersacke ist als in ihrer übrigen 
Länge, namentlich an der Robrmündung. Das Projektil mass sieb, 
wenn es den etwas weiteren Pulversack des Rohres völlig aasfällt, 
um so mehr pressen und zwängen, je näher es der Rohrmöndang 
kommt; dadurch wird das Projektil im Rohre länger aufgehalten, so 
dass ein grösseres Quantum Schiesspulver in Gase verwandelt wird, 
weiche mit desto grösserer Gewalt das Projektil aus der Rohr- 
bohrung drängen und wenn Letzteres einmal aus dem Rohre getreten 
ist, mit unvergleichbarer Kraft und Geschwindigkeit seine Bahn antre- 
ten muss. - — Eine bedeutende Vervollkommnung erreichte dieses Prin- 
cip in letzten Jahren durch die so beliebten Chokeborelänfe (lies 
„Schokbohr'*), welche abermals aus England nach dem Kontinent kom- 
mend, nichts anderes sind, als Rohre gewöhnlicher Ausarbeitung mit an 
der Mündung plötzlich verengter Bohrung. Diese Verengung hat zam 
Zwecke theils dieSchröte mehr zusammenzuhalten, theils auch den 
Schusseffekt zu erhöhen. Diese Rohre zeichnen sich durch sehr 
grosse Leichtigkeit aus, so zwar, dass man auch um deren Solidi- 
tät besorgt sein könnte. Doch ist auch bei diesen Rohren, wenn 
die Rohrbohrung sich nicht im rückwärtigen Theile massig erweitert, 
der Schusserfolg kein sehr erfreulicher. Die Idee der Bohrver- 
engung findet man in anderer Ausführung auch an den neuen Rohres 
mit in die Mündung eingeschraubten dünnwandigen Würgeröhrchen 
oder Koncentratoren, welche durch den Reiz der Neuigkeit 
anlocken, um so mehr, da die Verengung der Rohrmündung durch 
eine sichtliche Zuthat bewirkt wird. 

Früher wurde die Rohrseeleneinrichtung ausschliesslich durch 
das Frischen verrichtet, in neuester Zeit erst trachten die Rohr- 
fabrikanten selbst, durch Konkurrenz genöthigt, dasselbe schon beim 
Bohren zu verrichten, wie es namentlich bei letztangeführter Ein- 
richtung und bei den Chokeborelänfen geschieht. 

Beim Frischen hat man sich an dieselbe Regel zu halten, wie 
beim Feilen, dass nämlich dort, wo mehr Eisen abgenommen wer- 
den soll, mehr, wo die Rohrsaele enger bleiben soll, weniger gefeilt 
werden darf, da wirklich der Frischkolben nicht anders als eine 
Feile zu betrachten ist. So wird z. B. der Zwang dadurch erreicht, 
dass man die Schneiden des Frischkolbens nur so weit einwirken 
lässt, als die Rohrseele etwas weiter sein soll; der Fall nnd Vor- 
weite wird dagegen dadurch erreicht, dass man an dem betreffen- 
den Orte mehrmals den Kolben hin- und herzieht und demnach die 
Schneiden mehr wirken lässt, als in der übrigen Länge; doch muss dar- 
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auf geachtet werden, dass die Rohrwäode an den betreffenden Stel- 
len anf allen Seiten gleichmässig beröhrt werden nnd die Bohrang 
infolge dessen nicht oval aasfällt. — Zum Schlüsse der Arbeit soll 
immer der Kolben roehreremal durch die ganze Rohrseele gezogen 
werden, damit die nach den Schneiden bleibenden Längenrisse nicht 
wie gerissen aussehen nnd sollte dabei stets nur ein stählerner 
Kolben besagter Fa<^on in Anwendung kommen. 

Es ist eine alte Regel, dass der Schuss um so kräftiger oder 
besser, dass die anfängliche Geschwindigkeit des Geschosses um so 
grösser ist, je grösser die Reibung des Geschosses an den Rohr- 
wänden war. Die Reibung des Geschosses, beim Schrotschuss die 
des Pfropfens, kann eben durch eine unbedeutende Verengung der 
Rahrseele der Möndung zu im höchsten Grade unterstutzt werden. 
Einige Rauhigkeit der Rohrwände kann ebenfalls die Reibung er- 
höhen und ist dies auch der einzige Grund, warum neugefrischte 
Rohre viel schärfer schiessen. Durch längeren Gebrauch wird je- 
doch dieser Vortheil aufgehoben, da sich in den Rissen, welche die 
Rohrwände rauh machen, Bleitheilchen ansetzen, welche eine Rei- 
bang an den rauhen Rohrwänden völlig aufheben und das Geschoss 
nor schlaff seinen Flug antreten lassen. Alte Jäger haben sich da- 
bei mit verschiedenem Aberglauben ausgeholfen, indem sie z. B. 
altes Glas gepulvert haben, was freilich vor Sonnenaufgang ge- 
schehen musste, und nachdem sie einem am Freitag gefangenen 
Spatzen den Kopf abgerissen und drei Tropfen seines Blutes auf 
das pepulverte Glas fallen gelassen haben, wurde das Glaspulver 
mit vielem Hokuspokus auf einen mit Werg umwundenen Wischer- 
stock aufgetragen und - damit die Rohrseele tüchtig ausgerieben. 
Ausserdem waren noch viele solche Aberglauben, wie man glaubte, 
im Stande dem Gewehre einen guten Schuss wiedergeben zu kön- 
nen, wobei selbstverständlich der Sonnenaufgang und Sonnenunter- 
gang, Vollmond und Neumond, heiliger Abend, Charfreitag, Tauben- 
und Spatzenblut, Urin, Speichel, Weihwasser etc. etc. eine grosse 
Rolle spielten. Im Ganzen bestand jedoch der ganze Aberglauben, 
obschon in dieser oder jener Form in der Hauptsache darin, dass 
der Lauf inwendig tüchtig ausgerieben werden musste, so dass da- 
durch das anhaftende Blei beseitigt wurde; bei maochen Methoden, 
namentlich wo Urin und andere solche Flüssigkeiten angewendet 
werden roussten, hat auch noch das Feuchtlassen der Rohrseele den 
Erfolg erhöht, indem, wenn man es ohne abergläubisches Vorurtheil 
betrachten will, dass Rohr in seinem Inneren rostig, also noch mehr 
rauh wurde und infolge dessen wieder, wenn nicht besser, doch 
wenigstens so gut schiessen konnte, als wenn das Gewehr neu war. 
Nach kurzer Zeit hat namentlich bei letzterer Methode der aber- 
gläubische Schätze wieder Gelegenheit gefunden neue Charivari- 
versuche vorzunehmen. — Denkende und erfahrene Schützen, wie 
solche gegenwärtig existiren, lassen solche Dummheiten bei Seite 
nnd reinigen ihre Gewehre ohne Rücksicht darauf, ob der Mond 
anf- oder abwärts geht, nicht vor dem Sonnenaufgang, sonderp am 
hellen Tage, ersetzen Urin und Weihwasser mit natürlichem Fluss- 
wasser, Tauben- und Spatzenbint dagegen mit gesnndem Baumöl. 
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Sieht jedoch der Schütze, dass er selber nicht im Stande ist die 
ungewohnte Arbeit gehörig zu verrichten, so thut er imnaer besser, 
wenn er damit einen Büchsenmacher betraut und wenn nöthig, das 
Rohr neu frischen lässt. — Dieses Frischen — oder eigentlich 
Dnrchf risch en — ist von dem ersteren nur dadurch verschieden, 
dass es nur eine Reinigung der Rohrseele und keine neue Ausar- 
beitung derselben zum Zwecke hat. Doch ist diese Arbeit, wenn 
sie gut verrichtet werden soll, weit beschwerlicher, indem hier eine 
geringe Formänderung der Rohrseele unangenehme Fojgen haben 
könnte. — Auch in diesem Falle bewährt sich am besten ein Stahl- 
kolben, dessen Arme zwar etwas schwächer im Metall, aber stark 
gespreizt sind, so dass die Schneiden sich gut nach der Rohrseele, 
deren Form der Büchsenmacher nie auf den ersten Blick errathen 
kann, fugen können. 

Noch besser ist jedoch, wenn man die Rohrseele so ausarbeitet, 
dass sich überhaupt kein Blei ansetzen kann. — Alte Prager er- 
innern sich noch, wie ihre Väter ihnen von einem pensionirten 
Officier erzählten, der in dem Schanzgraben links vor dem Strahover 
Thore Tag wie Tag von froh bis Abends eine Anzahl Gewehre ver- 
suchte, indem er sichs zur Lebensaufgabe gemacht hatte, durch 
unermüdliche Versuche alle Erscheinungen zu ermitteln, welche nach 
langem Schiessen aus einem und demselben Rohre überhaupt vor- 
kommen können. Er versuchte alle Arten von Rohren, solche wo 
die Kammer bedeutend weiter war als die übrige Bohrung, als aach 
solche mit Zwang und Vorweite. Leider hat sich in der Tradition, 
soweit dem Verfasser trotz allem Streben bekannt ist, von allen 
diesen Versuchen nichts mehr erhalten, als dass der Unermüdliche 
erkannte, dass gefrischte Rohre um so schlechter schiessen, je 
länger aus ihnen geschossen wird, während die spiegelblank polirte 
Rohrseele zwar weniger scharf als die rauhe, doch aber auch nach 
vielen Tausend Schüssen so gut schiesst, als wenn sie aus der 
Hand des Büchsenmachers gekommen ist. Wie es scheint bat der 
betreffende Officier seinem Büchsenmacher noch Mehreres von sei- 
nem Versuchen mitgetheilt und haben dann die beiden, Buchsen- 
macher und Officier, die Erfolge der vieljährigen Versuche mit ins 
Grab genommen^). 

In neuerer Zeit sehen es die. Büchsenmacher, leider nicht all- 
gemein, selber ein, dass die polirte Rohrseele dem Schätzen vor- 
theilhafter ist, wenn sie auch von Anfang keinen so kräftigen Schass 
verursachen kann, als die vom Frischen her rauhe. Dadurch leidet 
jedoch der Büchsenmacher theilweise, indem er bei Erzeugung der 
glatten Rohrseele um das sonst häufig eingehende Frischgeld kommt, 
und auch die polirte Rohrseele viel mehr Arbeit und Sorgfalt er- 
heischt. Doch muss zugelassen werden, dass jeder Schätze gerne 
die 5 oder 10 Proc. mehr zahlen wird, wenn er ein auf die Daaer 
gutes Gewehr zu schätzen weiss. 



♦) Dies wurde dem Verfasser von seinem Vater mitgetheilt, der in sei- 
neu Jugendjahren bei einem renommirten Büchsenmacher in Prag beschäftigt 
von ihm diese Nachricht gewann. 
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Das Scbmirgeln der Robrseeie ist dem Frischen ziemlich ahn« 
lieb, indem der Frischkolben darcb den Schmirgel'kolbeo er- 
setzt wird, der ebenfalls an einer Stange befestigt durch die Robr- 
seeie hin- and hergezogen wird. Es ist dies ein an Stärke dem 
Rohrdnrcbmesser entsprechender Holzstab (Hg. 2, Taf. VIII), welcher 
an die Stange in gleicher Weise wie der Frischkolben befestigt 
wird, nnd vom vorderen Bnde dem grosseren Theil der Länge nach 
mit einer Säge in zwei Hälften gespalten ist, so dass dieselben nur 
am rückwärtigen Bnde zusammenhalten. Der Schmirgelkolben wird 
bei der Arbeit gleich den Schmirgelhölzern mit in Oel angemachtem 
Schmirgel bestrichen und gleich dem Prischkolben so lange durch 
die Rohrseele gezogen, bis dieselbe ganz blank und ritzefrei er- 
scheint. Ist der Schmirgelkolben in der Robrseeie zu locker, so 
wird in seine Spaltung ein zu einem Ende fein zugeschnittener 
weicher Holzspan eingeschoben, so dass dadurch die beiden Hälften 
des Kolbens auseinander gezogen werden und wieder stärker an die 
Rohrwände wirken können. 

Eine andere Art des Schmirgeins der Rohrseele ist die, dass 
ein dem vorigen ähnlicher Kolben nicht durch die Rohrseele der 
ganzen Länge nach hin- und hergezogen, sondern unter beständiger 
Drehung auf die Rohrseelenwände einwirkend, sehr langsam von 
dem rückwärtigen Ende der Mündung zu gedrückt wird. Di^ 
Drehung geschieht durch die Brustleier, in welche die Stange durch 
ein Viereck befestigt wird. 

Das Schmirgeln der Rohre mit Blei ist zwar vortheilhaft, aber 
umständlich. Wenn dies geschehen soll, so wird der Lauf in dem 
Schraubstock mit Holzkluppe vertikal befestigt und die Leit- 
stange mit Werg oder Fetzen so umwickelt, dass die vordere 
mit Gewinde versebene Abendung über dem Werg vorsteht, in das 
Rohr von unten eingeschoben. Sodann wird eine Quantität flüssigen 
Bleies von oben in das Rohr gegossen, wodurch das Blei sich sofort 
Dach der Rohrseele formt und nach dem Erkalten an der Stange haftend 
bequem im Rohre hin- und hergezogen werden kann, indem das reine 
Blei nie seine Formen so gut ausfüllt, dass es sich nach dem Erkalten 
au die Formwände anpressen kann. — Der so gebildete Bleikolben 
mit Schmirgel (der mit Oel angemacht ist) bestrichen, wirkt fast 
Doch besser als Holz, indem er bei etwaigen Unebenheiten der Rohr- 
seele nicht so leicht nachgiebt, wie es vielleicht beim Holzkolben 
befurchtet werden könnte, obwohl es auch bei diesem nicht so 
leicht geschieht Bei Schrotlänfen, welche, wie bereits erwähnt, 
nach rückwärts immer einen grösseren Durchmesser, überhaupt beim 
Hinterlader haben sollen, kommt man immer besser weg, wenn man 
den Bleikolben drehbar anwendet. Jedenfalls muss dies, wie auch 
die vorhergehenden Schmirgelmethoden und das Frischen selbst 
derart geschehen, dass das Rohr mit seinem rückwärtigen Ende 
gegen den Arbeiter gewendet ist, und demnach auch — namentlich 
bei drehender Anwendung des Kolbens — früher das rückwärtige 
weitere Röhrende behandelt wird, und erst nachdem sich der Kol- 
ben abgewetzt, weiter vordringt. — Ist der Bleikolben schwächer 
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als es der Rohrdarchmesser verlangt, so genügt ein einziger Ham- 
merschlag von der Seite zn seiner Aasbreitnng; die Stanchnng ge- 
gen die Längenachse des Kolbens ist hier nicht za empfehlen, weil 
in dieser Art nnr ein kleiner Theil des Kolbens breiter wird nnd 
sich aach sehr schnell abwetzt. 

Die stark sich verengenden Rohre können nar drehbar aasge- 
schmirgelt werden, doch empfiehlt es sich, dass zum Schlnsse die Rohr- 
seele noch der Länge nach behandelt wird. Dabei ist ein Schmirgelkol- 
ben anzuwenden, dessen wirkende Hälften durch eine Peder von 
einander gezogen werden, so dass sich der Kolben nach der grösseren 
oder geringeren Weite der Rohrseele selbstthätig fägen kann. Da- 
durch werden nur der Länge nach laufende sehr feine Risse in der 
Rohrseele erreicht, in denen sich Blei nicht merklich ansetzen kann. 
Ein weiteres Poliren der Rohrseele ist überflüssig, indem nach 
längerem Schiessen auch die feinen Schmirgelrisse durch die Rei- 
bung der Pfropfen ausgeschIi£Fen werden. -*- In dieser Art sollten 
auch alle heutigen Schrotrohre mit konischer Bohrung fertig ge- 
macht werden. 

f. Hugelr^hre. 

Eine ganz andere Ausarbeitung als die Schrotrohre erheischen die 
Kngelrohre, da an dieselben auch ganz andere Forderungen gestellt 
werden. Wahrend ein Schrotrohr nur auf eine Entfernung von 
30 bis 40 m schiessen soll und dabei noch die Schrote sehr breit 
gehen, so dass sie ihr Ziel nnr schwerlich verfehlen können, and 
von hundert Bleikörnern doch vielleicht eines das Ziel erreicht, 
erwartet man von einem Kngelrohre, dass nnr ein einziges Bleistäck 
nicht einen grossen Körper — sondern einen Punkt trifft und zwar 
in einer Entfernung von Hunderten von Metern — und sogar bei 
mehr als tausend Meter die Figur nicht verfehlt. Bei einem 
Schrotschuss wirken auch die Pulverkraft und die Rohrseelenform 
nicht unmittelbar auf das Projektil der Schrotladung und wird nnr 
der ziemlich weiche nnd nachgiebige Pfropfen, welcher zwischen 
Schrot und Pulver liegt, von der Pulverkraft getroffen und theilt 
erst die erhaltene Bewegung den Schrotkörnern mit, wonach er als 
viel leichterer Körper sich im Flug verspätet und nahe vor dem 
Laufe zur Erde fällt. Beim Kugelschnss wirkt die Pulverkraft an- 
mittelbar auf das Geschoss, welches ebenfalls unmittelbar sich mit 
den Rohrwänden berührt und durch dieselben die gewünschte Rich- 
tung erhält. 

Die Regel, dass der Schuss um so kräftiger ist, je grösser die 
Reibung des Geschosses an den Rohrwänden waT, kommt hier zu 
noch grösserer Bedeutung als bei dem Schrotschuss; doch darf in 
diesem Falle die Reibung keineswegs derart gesteigert werden , als 
es bei Schrotläufen nöthig erscheint, indem sich die massive Blei- 
kugel keineswegs nach der Rohrseele derart fugen kann, als 
man von einem Papppfropfen erwarten kann. Bei den Kngelroliren 
genügt vollständig, wenn die Rohrseele nach rückwärts sich nur 
um so viel erweitert, dass der mit Werg umwundene Wischerstock 
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von der Mändnng in das Rohr eingefährt, kaum merklich leichter 
darch die Rohrseele dringt, weno er dem rückwärtigen Bnde za 
gepresst wird, oder wenn eine passende Kagel von dem rückwärtigen 
also etwas weiteren Ende des Rohres mittels einer Stange mit un- 
gefähr gleicher Rraftäusserang bis dnrch die Mändnng heraasge- 
presst werden kann. 

Ein Kugelschuss ans glattem Lanfe (Schrotlänfe) ist weniger 
sicher nnd aach nicht so scharf wie der aas einem besonders aas- 
gearbeiteten Rohre. Bereits im Jahre 1480 hat Kaspar Zöllner in 
Wien das Ziehen der Rohre erfunden, welches sich gegenüber der glat- 
ten Rohrseele sehr vortheilhaft bewährte. Diese Erfindung bestand da- 
rin, dass die Rohrseele nach der Art des Frischens ihrer ganzen Länge 
nach mit parallel laufenden Rinnen versehen wurde, welche Rinnen beim 
Schiessen von der Kugel genau ausgefüllt werden müssen, damit' 
um die Kugel herum die Pulverkraft nicht entweichen kann. — 
Die gerade gezogenen Rohre bewähren sich auch beim Schrotschnss 
sehr vortheilhaft und waren noch vor kurzem Zeitraum hie und da 
als Haarzüge oder Sternznge beliebt. Der erstere Name ist 
von dem abgeleitet, weil ein solcher Lauf in seinem Inneren oft 
16 bis 24 und mehr Rinnen hatte, so dass die Rohrseele, gegen 
das Licht gehalten, wie aus parallel aufgespannten Haaren bestehend 
erscheint. Bei einer geringeren Anzahl gerader Züge war die Be- 
zeichnung ,, Haarzüge" nicht entsprechend und hat man, da eine solche 
Rohrseele gegen das Licht betrachtet, wirklich einem Stern nicht 
unähnlich erscheint, „Sternzüge'' angenommen. 

Das andere Zagsystem, wo die Rinnen in der Rohrseele nicht 
gerade, sondern schwach schraubenförmig laufen, hat das erstere 
System bald zurückgedrängt, indem es den Kugelschuss unvergleich- 
lich erfolgreicher und sicherer macht, wenn auch für den Schrot- 
schnss ganz untauglich erscheint. Doch ist der Werth dieser Er- 
findung erst nach mehr als 300 Jahren gehörig ausgenützt wor- 
den. — Früher hat man sich auch weniger darum gekümmert, 
warum solche Rohre besser schiessen und war im Ganzen damit 
zufrieden, dass dem überhaupt so ist; erst in der Neuzeit suchte 
man mit grösserem Eifer das „warum'' und fand durch verschieden» 
artige Versuche und langjährige Studien die einzelnen Gründe und 
Mittel, durch welche der sichere Schuss bedingt wird. Dieses Zng- 
system wurde mit dem Namen „Drall" bezeichnet, oder führt es 
den Namen der „Rosenzüge". 

Eine aus solchem Rohre geschossene Kugel erreicht nicht 
nur ihre Bewegung in der Richtung der Rohrseelenachse, sondern 
zugleich eine Drehung um ihre eigene Achse, so dass sie sich so 
zn sagen durch die Luft schraubt, nnd so durch zweifache Kraft 
unterstützt eine bedeutend weitere Flugbahn zurücklegen kann. Ein 
Doch grösserer Vortheil der gedrehten Züge besteht darin, dass sie 
dem Geschosse zugleich eine drehbare Bewegung ertheiiend, etwaige 
Ungleichmässigkeiten in der Schwere des Geschosses aasgleichen. 
Beim Giessen, Pressen etc. der Kugeln, kann doch unmöglich eine 
in allep Theilen des Geschosskörpers nnd an allen Seiten gleiche 
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verhältnismässige Dichtigkeit und infolge dessen auch eine gleich- 
vertheilte Schwere vorausgesetzt werden. Tritt die Kugei drehend 
aas der Rohrseele, so wird im Finge durch die Drehung die Un- 
gleichheit des Gewichtes völlig ausgeglichen, indem abwechselnd die 
schwereren Stellen nach oben und unten gedreht werden. Im Gan- 
zen darf jedoch diese Drehung, welche dem Geschosse durch die 
gedrehten Zuge verliehen wird, nicht gar stark sein, sondern muss 
man sich stets nach der Grösse des Kalibers richten. Ein kleineres 
Kaliber verlangt eine bedeutendere Windung als ein grosses, da bei 
gleicher Windung eine kleine Kugel nur in unbedeutende Drehung 
kommen wurde, ein grosses dagegen durch die Züge auch gar nicht 
in Drehung versetzt werden könnte und sogar über die Zuge hin- 
weg — jedenfalls zum grossen Nachtheil — nicht nur des Schuss- 
effektes, sondern auch der Rohrseele selbst, übergleiten würde. Es 
ist hier derselbe Fall wie bei den Schrauben^ wo die Steigung des 
Gewindes um einen Millimeter an einer 10 mm starken Schraube 
als gering erscheinen muss, während dieselbe Steigung an einer 
2 mm starken Schraube wegen grosser Steigung gar nicht anwend- 
bar ist, wesshalb bei der Bestimmung der Steigung des Gewindes 
mehr der Umfang als die Länge der Schraube beachtet werden muss. 
Wir wollen als Beispiel das Zugsystem des deutschen Man serge- 
wehr es annehmen, bei welchem das Rohrkaliber II mm beträgt 
und eine Windung der Züge^ auf 55 cm Rohrlänge kommt. Dabei 
bilden also die Züge mit einer gedachten geraden Linie an der 
Rohrwand den Winkel von ungefähr 3,6®. Zur näheren Erläuterung 
diene Folgendes: Bei einem Durchmesser von 11 mm beträgt der 
innere Umfang 3,14 X 11 mm = 34,54 mm. Wenn man sich nun 
die Rohrseele als eine Fläche vorstellen wurde, so fände man, dass 
die Zöge etwas schräg zu der geraden Richtung des Rohres liegen, 
in diesem Falle zwar unter einem Winkel von etwa 3,6®. Bei einem 
kleineren Kaliber z. B. von 5,5 mm bildet die Rohrseele eine Fläche 
von nur 17,27 mm Breite und würden, wenn hier ebenfalls eine 
Windung auf 55 cm kommen sollte, die Schräge der Züge nur einen 
Winkel von 1,8® bilden; sollte hier dieselbe Schräge wie in ersterem 
Falle stattfinden, so musste eine Windung auf jede 27,5 cm der 
Rohrlänge kommen. 

Als das verlässlichste Verhältnis der Dralllänge zum Kaliber- 
durchmesser halten wird die Länge von 50 bis 6Q Kalibern, so dass 
z. B. ein Rohrkaliber von 1 1 mm einen Drall von 11 X 50 = 550 mm 
bis 1 1 X 60 = 660 mm erhält. Kurzeren Drall soll man nicht 
nehmen, indem er leicht nachtheilig sein könnte. Bei den heutigen 
Präcisionswaffen findet man meistens die Dralllänge von 50 Kaliber, 
Vetterli'sche Systeme haben 60, System Comblain 129 Kaliber 
langen Drall. Für Jagdwaffen bewährt sich am besten die Drall- 
länge von 50 bis 60 Kalibern; doch findet man an Jagdbüchsen 
häufig den Drall von etwa 35, anderenfalls bis 130 Kalibern, weder 
das erste noch das andere ist jedoch als zweckmässig zu bezeichneiii 

Nach dieser Regel ist es einleuchtend, dass die Rohre, indem 
sie stets in ihrem rückwärtigen Ende um ein Minimum weiter ge- 
macht werden, in diesem Theile auch etwas schräger laufende Zöge 
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erhalten, wodnrcb das EiodriDgen der Kugel in dieselben merklieb 
erschwert wird , indem die Kugel die meiste Strebang in gerader 
Richtung zeigt, also um so leichter in die Züge eindringen kann^ 
je geringeren Winkel sie mit der geraden Richtung bilden. Wir 
ronssen demnach die neue Einrichtung als höchst zweckmässig er- 
klären, nach welcher die Züge im rückwärtigen Rohrtheile nur eine 
geringe Schräge zeigen, so dass die Kugel bequem in dieselben ein- 
dringt und erst bei weiterer Bewegung durch die zunehmende Win- 
dung der Züge in stärkere Drehung gesetzt wird. — Je nachdem 
ob die Windung der Zuge stärker oder schwächer ist, bezeichnen 
es die Büchsenmacher als stärkeren oder schwächeren Drall; 
in der Theorie bezeichnet man den Drall nach der Länge seiner 
Windung als: Drall von 55 cm Länge, oder nach alter Art „Pi- 
stolendrall, Purschstutzendrair' etc. — Die Wjndung der 
Züge läuft regelmäsaig zur rechten Seite, obwohl auch linkslaufen- 
der Drall ziemlich häufig vorkommt; derselbe wird dann kurz lin- 
ker Drall bezeichnet. 

Man hört anch häufig von progressiven Zügen und pro- 
gressivem oder parabolischem Drall sprechen, was jedoch 
keineswegs für eins gehalten werden kann. Den progressiven (zu- 
nehmenden) oder parabolischen Drall haben wir bereits erwähnt 
und ist es diejenige Zugkonstruktion, wo die in der Rohrseele ein- 
gefeilten Rinnen anfänglich eine geringe, dann aber um so bedeu- 
tendere Windung erhalten, je mehr sie sich der Mündung nähern. 
Die Züge mit progressiver Tiefe sind dagegen solche, welche 
im rückwärtigen Theile des Rohres bedeutend tiefer sind, und der 
Mündung tu an Tiefe abnehmen. Nach Plönnies verdankt man 
die Entstehung solcher Züge einem Zufall: man Hess bei der Um- 
änderung glatter Rohre die Züge oach der Mündung hin verlaufen, 
um die geringe Eisenstärke des vorderen Rohrendes zu schonen. 
Dieselbe Einrichtung soll auch an manchen Erzeugnissen K uch eu- 
ren ter 's gefunden werden, wo der Fall eher durch tiefere Haar- 
znge, deren Zahl in manchen Fällen sogar über 100 gesteigert 
wurde, als durch eine wirkliche Erweiterung der Rohrseele gebildet 
ist. — Die Progressivzüge im heutigen Sinne sind nur bei Expan- 
sivgeschossen vortheilhaft anwendbar. 

Wir gehen nun sofort zur Beschreibung der Züge über, welche 
von wesentlichem Einfiuss auf die Zweckmässigkeit der Zugkon- 
struktion ist, und verweisen zugleich auf die Abbildungen Hg. 4 
bis IS) Taf. Till, welche die Profile verschiedenartig gezogener Rohre 
darstellen. 

Fig. 4 zeigt das Profil eines mit Haarzug gezogenen Rohres 
mit 36 Zügen. Die Fortnung der Züge und der Felder (Feld heisst 
die erhabene Stelle zwischen zwei Zügen, Felder also die Reste des 
ursprünglichen Kalibers) ist hier mehr gleichgültig, als wenn das 
Rohr in Drall gezogen ist, indem es sich hier hauptsächlich nur 
darum handelt dem Geschosse eine völlig gerade Richtung zu geben, 
wie es namentlich der Schrotschuss erfordert. Bei einer geringeren 
Anzahl Züge, z. 3* 16 nach t\^, 5 können dieselben im Rohre 
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schon einen Drall bilden. Doch bewähren sich andere Zagprofile 
stets vortheilhafter. — Bs ist eine bewiesene Thatsache, dass die 
durch das Ziehen im Rohre erzeugten Kanten am sc besser den 
Schasseffekt unterstützen, je schärfer sie sind and je leichter sie 
sich in das Blei einschneiden, and kann man demnach von den ab- 
gerundeten K/inten keineswegs ein vorzägliches Resultat erwarten. 

Fig. 6 liefert das Prodi des sogenannten valzugsyste ms, 
welches 1832 vom Major Berner in Branschweig zaerst konstruirt 
wnrde und nur als eine Verbesserung der 1729 in den „Peters- 
burger Denkschriften" von Lantmann vorgeschlagenen ovalen Rohr- 
profil angesehen werden mnss. Beide Arten bildeten gleichwie an- 
dere Zngkonstruktionen in der Rohrseele eine Spirale. Die Rohre 
mit ovalem Querschnitt Vurden später abermals von Lancaster 
ernenert, jedoch mit vorübergehendem Erfolg. Das abgebildete Zug- 
system ist zwar bei den Hinterladern weniger anwendbar, ob- 
gleich es sich bei Vorderladern ziemlich bewährte, wenn passende 
Kugeln (die sogenannten Giirtelkngeln) angewendet wurden. Man 
findet hier nur zwei Zuge, welche einander genau gegenüber liegen, 
leider aber nur an den zwei entgegengesetzten Seiten die Rohrwände 
schwächen. — Wir wollen keineswegs das alte Vorartheil damit 
nnterstötzen, nach welchem es den Büchsenmachern zur heiligen 
Regel galt, dass eine grössere Anzahl Zuge immer bessere Resnltate 
liefern mnss, als eine geringere — und dass die Anzahl der Zuge 
stets eine angerade sein muss. Die Zahlen 5, 7, 9 waren den 
Büchsenmachern heilig — namentlich erfreute sich der unglückliche 
Siebener einer besonderen Beliebtheit und hat nur selten ein ^er- 
fahrener" Büchsenmacher seine Pürsch-, Scheiben- und Doppelrohre 
anders als mit 7 Zügen versehen. Die ungleichen Zahlen waren in 
dieser Hinsicht desshalb so beliebt, weil man glaubte, dass das 
Blei des Geschosses leichter in den Zug sich einpresst, wenn an 
der gegenüberliegenden Seite das Feld auf das Geschossmaterial 
wirkt, was sich freilich in keiner Weise beweisen lässt. Die Kugel 
mnss sich an allen ihren Seiten gleichroässig in die Züge einzwän- 
gen, und bleibt demnach die wechselseitige Lage der Felder und 
Züge ganz gleichgültig, soweit sie mit möglichster Genauigkeit aus- 
gemessen sind. Im Gegentheil giebt man gegenwärtig allgemein 
solchen Zagsystemen den Vorzug, wo die Züge in. gerader Zahl ver- 
treten sind, also einem Zug nicht das Feld, sondern abermals die 
Rinne entgegen zu liegen kommt, welche Konstruktionen auch viel 
leichter erzeugt werden können, indem hier stets zwei Züge gleich- 
zeitig, bei ungleicher Anzahl der Züge jedoch jeder Zug für sich 
erzeugt werden muss. So muss z. B., wenn die Rohrseele 5 Züge 
haben soll, fünfmal gezogen werden, während 4 Züge auf zweimal, 
6 Züge auf dreimal ausgefeilt werden, bei militärischen Waffen 
wurde schon längst die vierzügige Rohrseele anderen vorgezogen, 
indem bei solchen nicht nur die Leistungsfähigkeit, sondern aach 
die Anschaffungskosten sorgfältig beachtet werden müssen. Doch 
sind bisher ausser den Garnisongewehren nur wenige Lnxusgewehre 
mit 4 Zügen versehen worden, und halten sich manche Büchsen- 
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macher baaptsächlich bei grösserem Kaliber oocb immer an die 
böse Siebeo, selbstverständlich zu ihrem eigenen Schaden. Wenn 
man bei grösseren Kalibern 4 Züge für unmöglich hält, so kann 
man immer lieber 6 oder 8 Züge einfeilen, und bleibt dabei im- 
mer noch in dem Yortheil, dass mau auf drei- oder viermaliges 
Ziehen besser zu Stande kommt, als wenn man siebenmal dieselbe 
Arbeit vornehmen soll. Ausserdem muss auch zugestanden werden, 
dass sich das Geschoss um so leichter nach dem Profil der gezo- 
genen Rohrseele fügen muss, je weniger Aenderungen es an seinem 
Umfange erleiden muss. — 

Bezüglich der Form der Zuge müssen wir entschieden nur 
solche Kanten anrathen, als sie durch die Schneiden sich am besten 
bilden lassen. In den Vig. 8^ 9 und 10 haben wir die Stellung der 
Kantenflächen zum Mittelpunkte der Rohrlichte durch punktirte Li- 
nien angedeutet. Solche Stellung wurde gegenwärtig als die ent- 
sprechendste {angenommen, indem sie am bequemsten erzeugt wird 
und auch das Blei gut in die Züge eintreten lässt. Letzterer Um- 
stand machte sich namentlich bei den Expansionsgeschossen sehr 
merklich , wo sich die Geschosswände durch den Druck der Pul- 
vergase erweitern und nach der Beschaffenheit des Bleies immer 
besser solche Züge ausfüllen können, welche mit den Feldern 
eher eine Wellenlinie als scharfe Ecken bilden. Die in den Fig. 8, 
9 und 10 angedeuteten Profile waren jedoch auch in diesem Falle 
uicht genügend, indem die vorhandenen Winkel keineswegs so scharf 
sind, dass sie von dem Blei nicht ausgefällt werden könnten, doch 
aber genügend um das Geschoss in drehende Bewegung bringen zu 
können. — 

In den Fig. 7 bis 10 zeigt jeder Zug zwei Kanten oder Ecken, 
welche unbedingt von dem Geschosse ausgefüllt werden müssen, 
wenn durch etwaige Lücken zwischen Kugel und Rohrwand die Pul- 
vergase unausgenützt nicht entweichen sollen. Doch ist es nur die 
eine Kante, welche das Geschoss zur drehenden Bewegung nöthigt 
und zwar ist es, wenn die Zugspirale zur rechten Seite sich windet, 
die linke Kante, bei linkem Drall die rechte Kante, welche die 
Drehung des Geschosses bewirkt. — Dieser Umstand hat zu wie- 
derholten Versuchen mit den sägeförmigen Zügen (auch Re- 
lief Züge (?) genannt) Anlass gegeben, deren Profil Fig. 11^ 12 dar- 
stellt. Jeder Zug hat nur eine Kantenfläche und verliert sich dort, 
wo die nichtwirkende also überflüssige Kante sein sollte, in das 
Feld. Der Pfeil in unseren Zeichnungen deutet die Richtung der 
Geschossdrehung au. Sollte die Drehung zur entgegengesetzten 
Seite stattfinden, so müssten unbedingt auch die Züge umgekehrt 
eingefeilt sein. Diese Zugkonstruktion ist weit schwerer auszuar- 
beiten als andere, und bietet dabei noch keine besonderen Vortheile 
vor anderen Zugprofilen , wesshalb sie nach vielen Versuchen bald 
wieder aufgegeben wurde. 

Jn noch geringerem Vortheile ist, im Verhältnis zu der Erzeu- 
gung, die Whit worth'sche Zugkonstrnktion Fig. 13, wo die 
Rohrseele sechskantig ist und auch nur sechskantige Geschosse ver« 
wendet werden können. — 
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Glücklicher war Henry, dessen Zugkonstruktion Fig. 14 bei 
den in England vorgenommenen Versuchen allen anderen vorgezogen 
und auch für das neu angenommene Gewehrsystem Martini adop- 
tirt wurde, woraus dann das Gewehrmodell Martini-Henry ent- 
stand. Henry bat abermals dem Siebener den Vorzug gegeben, 
keineswegs jedoch im Sinne der älteren Büchsenmacher. Wie durch 
den punktirten Kreis merklich ist, sind hier die Vertiefungen genau 
gleich tief, als auch die erhabenen Stellen, welche hier als Felder 
fungiren, gleich hoch sind. Auch ist hier die Form sehr gluck- 
lich gewählt, indem die tieferen Rinnen genau so beschaffen sind, 
dass sie von dem durch die erhabenen Streifen aufgedruckten Blei 
leicht und vollständig ausgefüllt werden können. 

Hg. IS veranschaulicht das Profil der Zugkonstruktion, wie sie 
Pieri (1875) zu seinem vorzüglichen Hinterlader benützte. Wie 
die meisten vorhergehenden, ist auch dieses Profil in unser Abbil- 
dung, wegen leichterer Erkenntnis stark markirt. Es wird wohl 
keine besondere Beschreibung erforderlich sein, dass die Leser die 
Nachtheile dieser Zugkonstruktion vor der Henry 'sehen erkennen. 

Bei Lnxuskugelgewehren wird auch hauptsächlich darauf ge- 
achtet, dass die Züge mit den Feldern eine gleiche Breite haben ; 
um dann die Schärfe der Zugkanten noch mehr zu steigern, geben 
die Büchsenmacher auch noch den Feldern eine mehr hohle Ober- 
fläche als sie durch die ursprüngliche genau runde Form der Rohr- 
seele bedingt wird, was auch das leichte Eindringen des Bieikörpers 
in die Züge in hohem Grade unterstützt. — Bei Präcisionswaffen 
wo ausschliesslich nur Gussstahlläufe verwendet werden, hat man 
(die Henry* sehe Zugkonstruktion ausgenommen) ebenfalls solcher 
Einrichtung den Vorzug gegeben , wo die Züge mit den Feldern 
gleiche Breite haben, wie es in den Fig. S^ 9 und II abgebildet ist, 
lässt jedoch die Felder nur soweit hohl, als sie nach der Einfeiluog 
der Züge bleiben. Wir können uns zwar mit dieser Methode noch 
immer nicht recht befreunden, indem wir auf die Einpressnng des 
Bleies keineswegs verzichten können. Die Reibung des Geschosses 
an den koncentrischen Feldern /scheint uns ganz zwecklos eine sehr 
starke zu sein, während die vertieften Züge noch lange nicht ge- 
hörig ausgefüllt sein können. Während bei der Henry 'sehen Kon- 
struktion die Rinnen genau das aufnehmen, was durch die erhabe- 
nen Stellen aufgedrückt wird — und auch die bei Laxuswaffen üb- 
liche Methode mit ausgehöhlten Feldern ziemlich leicht und dem- 
nach auch bald vom Geschosse den Lauf ausfüllen lässt, begreifen 
wir nicht, wo das aufgepresste Blei bei koncentrischen breiten Fel- 
dern Platz finden soll. An neuester Art, wo das Geschoss mit Pa- 
pier umwickelt angewendet wird, werden zwar die Züge etwas 
leichter ausgefüllt, indem das weiche Papier leichter komprimirt 
wird, als massives Blei; doch ist die Ausfüllung keineswegs solider 
als es bei Geschossen mit den sogenannten Fettrinnen der Fall ist, 
wo das aufgepresste Blei immer genügenden Raum findet, ^ine 
Frage, die hoffentlich nicht mehr lange auf ihre Lösung wird war- 
ten müssen, ist nach unserer Ansicht die, ob man auch bei Um- 
wickelung des Bleikörpers mit Papier aus demselben Rohre 12000 
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bis 15000 scharfe Schüsse wird gebeu könuen, bevor der neagezo- 
gene Laaf io dem Grade abgenutzt wird, dass ein Nachia^seo der 
PräcisioD bemerkt werden kann, wie dies bei deo Versacben, welche 
t857 darch das rassische Komite vorgenommen wurden, konstatirt 
wurde (Plön nies). — 

Eine weitere Frage war die Form der Zuge oder eigentlich die 
Form des Zaggrandes. In Flg. 8 sieht man das Profil eines gezo- 
genen Rohres, wo die 4 Züge mit den 4 Feldern eine genau gleiche 
Breite haben. Die Oberfläche der Felder ist koncentrisch, die 
Grundfläche der Züge jedoch ganz eben (flach) und bildet durch 
rechtwinklige Abendung mit der Feldoberfläche eine Kante. Diese 
Zngkonstruktion bot zwar ziemlich beruhigende Resultate, doch 
waren die Ecken der Zöge so schwer zu reinigen, dass man sich 
genöthigt sah diese Konstruktion völlig aufzugeben. — Besser be- 
währt sich dagegen das Zugsystem nach Fig. 9^ wo sowohl die Feld- 
oberflächen als auch die Grundflächen der Züge koncentrisch sind. 
Ein so gezogenes Rohr schiesst besser als anders gezogene, wenn 
eine entsprechend geformte Kugel verwendet wird, and kann auch 
sehr bequem wieder gereinigt werden. 

Bezüglich der Tiefe der Zöge können wir mitPlönnies, wel- 
chen wir als eine Antorität in dieser Hinsicht betrachten müssen, 
keineswegs öbereinstimmen, indem der hochverdiente Autor schreibt: 
„Die Zagtiefe von 0,25 mm kann weder erheblich ver- 
ringert noch vermehrt werden, ohne die Yerschleimung 
za fördern; die Zöge werden in dem ersteren Falle nicht hinläng- 
lich durchs Blei gefällt, um durch den Schuss gefegt zu werden, 
während im anderen Falle schon eine dünne Ablagerung von Rück- 
stand and Schmutz — bei mangelhafter Reinigung der Waffe — 
ihre Wirkung beeinträchtigt." — 

Wir entziehen unsere Zustimmung weniger der öbrigon Meinung 
Plön nies, als eher der Behauptung, dass „die Zugtiefe von 0,25 mm 
(also V^ oom) weder erheblich verringert noch vermehrt'' werden 
kann, indem wir überzeugt sind, dass wie immer auch in diesem 
Falle das Kaliber in Rechnung gezogen werden muss. Ein grosses 
Kaliber lässt eine grössere Zugtiefe zu, während bei sehr kleiner 
Kaliberweite auch 0,1 und noch weniger genügt und oft sogar nicht 
gesteigert werden darf, wenn der Schusserfolg dadurch nicht beein- 
trächtigt werden soll. Der eigentliche Zwischenraum zwischen den 
Feldern ist bei gezogenen Rohren entschieden als Kaliber zu be^ 
trachten und sollten die Zöge stets (eigentlich die Tiefe derselben) 
erst von diesem Kaliber abhängig sein. — Bei den heutigen Militär- 
Waffen beträgt die Zagtiefe bei dem grösseren Theile ^/a? des Ka- 
li berdnrchra es s er s (Kaliber 1 1 mm, Zugtiefe 0,3 mm) und ^j^i des- 
selben (Kaliber 11 mm, Zugtiefe 0,25 mm), während die übrigen 
Systeme verschiedene Zugtiefe besitzen, und zwar variirt dieselbe 
von V40 bis zu ^%53 (== V»«) ^ös Kaliberdurchmessers; auch kön- 
nen wir die auffallende Zugtiefe des Dreyse'schen Zündnadelge- 
wehres nicht unbemerkt lassen, welche nicht weniger als ^^/igg 
(= ^/2o) des Kalibers betrug. Als das beste Verhältnis der Zug* 
tiefe muss unbedingt (^iedenfalls bei entsprechender Stärke und Fe- 
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tigkeit des Rohres) V&o des Kaliberdurcbmessers aogeDommen wer- 
den. Je nach der Beschaffenheit des Geschosses, welches zu dem 
betrefifenden Rohre verwendet werden soll,, als auch der ganzen 
Zngkonstruktion, kann die Zagtiefe dann gesteigert oder noch ver- 
ringert werden. 



Das Ziehen der Rohre geschiebt in der Regel auf der Zag- 
bank. 

Die Zagbank (Fig. M, Taf. Vlil) besteht aas einem gat gear- 
beiteten Balken von ca. 180 cm Länge, aaf welchem in zwei mit 
Schraabenmuttern befestigten Klammern (a)j welche darch Schraa- 
ben zusammengezogen werden, das zu ziehende Rohr A entweder 
mit Papier umwickelt oder mit weichen Holzspänen belegt, einge- 
spannt wird. — Vor diesem ist in den Klammern d and e das so- 
genannte Matterrohr M befestigt, so zwar, dass es nach Bedarf 
um seine Achse — ohne seine Lage zu ändern — gedreht werden 
kann. Das Matterrohr ist bereits mit dem entsprechenden Drall 
(oder den geraden Zagen) versehen. An dem Stirnende desselben 
ist die T heil Scheibe befestigt, welche nicht nur als Handhabe 
bei der nöthigen Drehung — sondern mehr noch zum Pixiren des 
Mutterrohres in seinen zweckmässigen Stellungen dient. — Diese 
Theilscheibe ist an der Zngbank von so grosser Wichtigkeit, dass 
wir uns genöthigt sehen ihr eine kurze nähere Beschreibung zu 
widmen und sie auch in Flg. 17, Taf. Vlil^ in vollständiger Ansicht 
abzubilden. Die Theilscheibe wird auf das Mntterrohr entweder 
durch ein Sechseck oder durch eine runde koncentriscbe Aasboh- 
rung geschoben und durch eine Schraube oder Stift, welcher 
halb im Rohrkörper, halb in der Scheibe gelagert ist, befestigt. An 
der Scheii)e sind mehrere Kreise angedeutet und an denselben kleine 
Bohrungen ausgeführt, welche genau bemessen und mit Nummern 
bezeichnet sind. — Die in besagter Abbildung dargestellte Theil- 
scheibe ist eine solche, mittelst weicher man das Mntterrohr zur 
Erzeugung folgender Zugzahlen entsprechend drehen kann: 

2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 12, 14, 18, 24. 

Einem Laien wird es vielleicht — wenn er das Bild nicht zar 
Hand nimmt — zweifelhaft erscheinen, wenn wir bemerken, dass 
die ganze Theilscheibe bloss auf 5, 7, 9 und 24 getheilt ist und 
die Löcher dieser Eintheilung stets in einem der angedeuteten Kreise 
sich befinden. Doch ist die Sache weniger schwer, wenn man die 
Zahlen auf der Abbildung betrachtet. — Wenn man ein Rohr mit 
24 Zögen versehen soll, so wird nach der Aasarbeitnng jeden Zuges 
die Scheibe und hierdurch auch das Matterrohr nur um eine Boh- 
rung der äussersten Ausmessung weiter gedreht und fixirt, was ein- 
fach dadurch geschieht, dass man durch die beiden Platten, zwi- 
schen welchen die Theilscheibe drehbar ist, einen Stift durchsteckt, 
so zwar, dass er auch durch die betrefifende Aasbohrung der Theil- 
scheibe durchgreifend diese in ihrer Lage festhält. Sollen nur 12 
Züge in das Rohr eingefeilt werden, so wird die 24er Theilung 
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derart beoützt, dass Lmiiier eiae Bohrung anbenützt bleibt. Ebenso 
dient die 24 er Theilang für 6, 4, 3 and 2 Zöge. Die 9er Theilung 
dient für 9 und 3, and wenn ein Frischkolben mit zwei Schneiden 
angewendet wird, auch für 6 and 18 Zöge. Die Theilang 7 kann 
ausser für 7, bei doppelter Ziehang auch für 14 Zöge. benätzt wer- 
den, ebenso die Theilang 5 für 5 oder 10 Zöge. Bei etwaiger £r- 
fahrang wird man aach noch andere Zugzahlen mit derselben Theil- 
Scheibe erreichen, namentlich die Zahlen 20, 28, 36 etc., was je- 
doch gegenwärtig ganz gleichgöltig ist, indem sowohl mit Röcksicht 
aaf ältere als auch auf moderne Zugkonstraktionen. die Theilangen 
5, 7 und 24 an der Theilscheibe immer genügen. 

Nach Vorhergehendem giebt man gegenwärtig — und diese 
Vorliebe, oder wie man glaubt Ueberzeugung, wird nicht sobald vor- 
öbergehen — den 4 Zögen vor allen anderen Zagzahlen den Vor- 
zug — und das ist doch immer mit der 24 er Theilung möglich zu 
verrichten. Bei grösseren Kalibern und schwächeren Läufen, z. B. 
Damastrohren, sind 4 Zöge entschieden zu wenig, und kann man in 
solchen Fällen dieselbe Theilung für 6 oder für 8 Zöge verwenden. 
Bei älteren Konstruktionen kann man sich immer mit den 5 und 
7 Theilangen aushelfen, und ist die volle 24er Theilong auch für 
die vielleicht noch gewünschten Haarzöge aosreichend. 

Durch das Mutterrohr wird eine Eisen- oder Stahlstange ge- 
zogen und dann in gleicher Art mit Blei amgossen, wie es beim 
Schmirgelkolben (Frischen) angedeutet wurde. Die Stange darf kei- 
neswegs glatt sein, sondern mössen vorher in dieselbe mittels Feile 
und Meissel Unebenheiten ausgearbeitet werden, welche dem durch 
Umgiessen erzeugten Bleikolben nicht die geringste Rührung an der 
Stange gestatten. Bs ist einleuchtend, dass wenn das Mutterrohr 
bereits mit Drall versehen ist, und der eingegossene Kolben in dem- 
selben hin und her gezogen wird, der letztere ausser dieser zugleich 
auch in drehende Bewegung gesetzt wird, eben der Windung der 
Mutterzöge entsprechend. — Als Handhabe dient bei der Hin* 
und Herziehung der Stange ein an beiden Seiten abgerundetes 
Querholz, in welchem die Stange drehbar befestigt ist, so dass die 
Stange durch das Querholz die Längen bewegung erreicht, ohne in 
der Drehung aufgehalten zu werden. Am anderen Ende ist die 
Fuhrungsstange durch ein Knie mit der eigentlichen Zugstange 
verbanden, welche zwar ein wenig seitwärts durch das Knie beweg- 
lich ist, im Ganzen jedoch die beiden Bewegungen der Föhrungs- 
stange mitmachen muss. Infolge dessen muss der Zugkolben 
(oder Ziehkolben), welcher an der Zugstange befestigt ist, in dem 
za ziehenden Rohre dieselben Bewegungen machen, wie 4er Blei- 
kolben im Matterrohre, und mössen die im Ziehkolben eingelasse- 
nen Schneiden genau solchen Drall im Rohre erzeugen, wie der- 
jenige des Mutterrohres ist. 

Der Ziehkolben ist dem Frischkolben ähnlich, jedoch müssen 
die Schneiden die Breite der gewönschten Zöge haben und mit mög- 
lichster Sorgfalt unter dem Winkel des zu erzeugenden Dralles ein- 
gelassen werden. Das Ausmessen ist viel leichter als es auf den 
ersten Blick scheint, indem das zu ziehende Rohr an die Zugbank 

Brandeis, moderue Gewehrfabrikation. 10 
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befestigt aod an der MäodaDg die Breite eines Zuges mit eioem 
eotsprecbend breiten Meissel aufgehauen wird. Durch einfache 
Dnrcbeiebung des Kolbens deutet das aufgehauene Rohrmetali an 
demselben die entsprechende Schräge an, unter welcher die Schneide 
eingelassen werden muss; sollen zwei Schneiden eingelassen wer- 
den, so wird nach der ersten Durchziehung des Kolbens die Theil- 
Scheibe (und somit auch das Mutterrohr, die beiden Stangen and 
der Kolben) um die Hälfte ihres Umfanges gedreht, fixirt und der 
Kolben das zweitemal durch das Rohr gezogen, und dadurch auch die 
entsprechende Lage der anderen Schneide angedeutet. — Die Schnei- 
den müssen so beschaffen sein, dass ihre gezahnte Fläche dem ge- 
wünschten Zngprofil entgegen arbeitet, so dass nach der entspre- 
chenden Ausfeilung des Zuges derselbe schon das gewünschte Pro- 
fil zeigt; für das Zugprofil nach Fig. 8^ Taf^ VIII, siod demnach 
Schneiden mit flacher, för das nach Fig. 9, Taf. Vill, mit zngerun- 
deter Oberfläche anzuwenden; bei schmalen Zagen, z. B. Haarzügen, 
müssen ebenfalls dem gewünschten Zugprofil entsprechende Schnei- 
den angewendet werden. Ist ein — oder zwei gegenüberliegende 
Züge genügend tief eingefeilt, so wird bei völlig durchgestossenem 
Ziehkolben die Theilscheibe um den entsprechenden Theil weiter 
gedreht und sofort wieder weiter gearbeitet. Wenn die Schneiden 
ungenügend angreifen, so wird ihnen, gleichwie beim Frischen, Pa- 
pier untergelegt, und müssen während der Arbeit die Feilspäne aus 
den Schneiden noch vorsichtiger beseitigt und sowohl die Schnei- 
den als auch der Leitkoiben im Mutterrohre fleissig mit Baamdl 
benetzt werden. 

Der Mutterrohre hat — oder soll wenigstens jeder Büchsen- 
macher eine grössere Anzahl bereit haben, namentlich eins, io wel- 
chem die Züge ganz gerade laufen, und ferner solche mit stärkerem 
und schwächerem Drall, welche sämmtlich in die Zngbank passen 
müssen, um ohne besondere Schwierigkeiten ausgetauscht werden 
zu können. Ebenfalls wie mit einem Mutterrohre nicht verschie- 
dene Dralllänge erreicht werden kann, kann anch derselbe Frisch- 
kolben nicht bei anderen Mutterrohren gebraucht werden, wenn er 
zum Gebrauch bei einem eingerichtet wurde. Ebenso mass anch 
für jedes Kaliber ein anderer Kolben genommen werden. Beim 
Ziehen gleichkalibriger Rohre mit gleicher Drallstärke — also dem- 
selben Mutterrohre — kann derselbe Kolben beliebig lange gebraucht 
werden. 

Bei fabriksmässiger Erzeugung werden auch hier die Stahlkel- 
ben mit Vortheil angewendet, und müssen in denselben ebenfalls 
wie in hölzernen die Schneiden etwas schräg eingelassen sein. 

Bei progressivem Drall ist ein Mutterrohr mit solchem Drall 
nicht ausreichend und muss man sich durch maschinelle Vorrich- 
tungen aushelfen, welche die Ziehstange in desto bedeutendere 
Drehung zwingen, je tiefer der Frischkolben in das in Arbeit be- 
findliche Rohr eindringt. 

Das Ziehen der Läufe ist eine ziemlich schwere und einfarbige 
Arbeit, welche einen vorsichtigen und physisch starken Mann er- 
fordert. Es giebt Arbeiter y welche, um mit der Arbeit schneller 
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fortzukommeo, die durch die Arme zu äussernde Kraft, welche beim 
Hinziehen viel stärker sein mnss, durch Anstossen mit der Brust 
ersetzen wollen. Davor müssen wir unbedingt warnen. Ein Jüng- 
ling ist für diese Arbeit zu schwach und unerfahren, als dass man 
ihm solche Arbeit anvertrauen könnte und betraut man mit der- 
selben regelmässig nur ältere Arbeiter gesetzten Charakters. Doch 
sind es eben diese, welche als Familienväter ihre Gesundheit nicht 
verscherzen sollen, was unbedingt geschehen muss, wenn man bei 
dieser Arbeit auch die Brust durch starken Druck anstrengt. Die 
abgemüdete Brust schöpft dann in vollem Masse neue Luft und 
athmet mitunter auch schädliche Körper ein, welche früher oder 
später Lungenkrankheiten hervorrufen (was auch ohnedem gesche- 
hen kann) und rauben dann der Familie ihren Brodgeber io der 
Blüthe seines Lebens. — In Grossfabriken wird freilich der Arbei- 
ter weniger angestrengt, indem er die durch Dampfkraft getriebene 
Maschine nur zu bedienen und zu richten hat. — 

Die Schneiden dürfen beim Ziehen gleichwie beim Frischen nur 
etwas über die Hälfte herausgezogen werden, indem auch hier leicht 
Verengungen oder Erweiterungen der Rohrseele an den Mündungen 
verursacht werden könnten. Gleichwie beim Frischen müssen auch 
beim Ziehen die Zähne der Schneiden vom Arbeiter abgewendet sein, 
da der Mensch immer stärker drücken als anziehen kann. — 

Wenn alle Züge in gehöriger Anzahl und Tiefe annähernd aus- 
gearbeitet sind, muss das neugezogene Rohr gefrischt werden. — 
Zuerst wird ein gewöhnlicher Frischkolben angewendet, welcher 
den etwa vorhandenen Grath , der durch die Einfeilung der Züge 
entstanden ist, zu beseitigen hat, was aber nicht unbedingt gesche- 
hen muss. — Hernach wird erst ein Frischkolben zur Hand ge- 
nommen, welcher auch die Felder ebnen und entsprechend ausar- 
bojlten kann. — Dieser Kolben besteht gleichwie der Ziehkolben 
aas einem dem Kaliber entsprechend starken Holzstab, in welchem 
ebenfalls etwas schräg die Schneiden eingelassen sind. Vor und 
hinter den Schneiden ist der Kolben etwas geschwächt und wird an 
diesen Stellen derart mit Blei umgössen, dass er genau die Drehung 
der eingefeilten Züge befolgen mnss und die Schneiden nur die 
Felder (zwischen den Zügen) angreifen können. Auch kann man 
za demselben Zwecke stählerne Kolben anwenden, welche auch hier 
den Vortheil bieten, dass sie durch eigene federnde Kraft die Schnei- 
den gegen das Metall pressen, so dass dieselben nicht unterlegt 
werden müssen. — Da diese Frischkolben für gezogene 
Läafe mit ihrer Bleibekleidnng der Windung des Dralles selbst- 
thätig folgen, kann diese Frischung immer bei gewöhnlichem Drall 
ohne Zugbank vorgenommen werden, und müssen nur die mit pa- 
rabolischem (progressivem) Drall gezogenen Rohre auch nur auf der 
Zagbank gefrischt werden. — 

Bei der Frischung kann durch Anwendung mehr oder weniger 
gerundeter Schneiden die Form der Felderoberfläche bestimmt werden. 
Schneiden mit ganz flach schneidender Fläche können hier auf kei- 
nen Fall in Anwendung kommen, indem die Felder dadurch abge- 
flächt, der Rohrseele ein fast quadratisches Profil (bei 4 Zügen) 

10* 
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geben würden. Wie sollte sich dann ein runder Bleikörper nach der- 
artigen Rohrseelen gehörig fügen können? — Die Schneiden müssen 
demnach unbedingt etwas hohl schneiden, um den Feldern eine 
stärkere Höhlung zu verleihen, als dass man sie als koncentrisch 
bezeichnen könnte. Doch wird diese Arbeit, welche fast als der 
Hauptzweck des Prischens bezeichnet werden muss, nur bei Luxas- 
waffen, welche noch dazu eine bedeutendere Anzahl Züge erhalten, 
vorgenommen, bei Anfertigung von Präcisionswaffen dagegen gänz- 
lich unterlassen; dadurch wird freilich einige Ersparnis erreicht — 
anderenfalls könnten jedoch wieder andere Vortheile erzielt werden. 
Nach den Schneiden bleibt die Rohrseele (wenn man die 
Schneiden nicht trocknen arbeiten Hess) ziemlich glatt — ungefähr 
wie nach einer feinen Schlichtfeile. ^Es sind also immer noch Un- 
ebenheiten und feine Risse vorhanden, welche die Leistung des 
Rohres bald beeinträchtigen wurden und muss man desshalb auch 
die feinsten Rauhigkeiten beseitigen, damit sich das Blei in solchen 
nicht ansammeln und den Schuss beeinträchtigen kann. Das ge- 
schieht durch Schmirgeln. Zu dem Zwecke wird auf bekannte Art 
ein Bleikolben gebildet und mit Oelschmirgel bestrichen durch die 
Rohrseele solange hin und hergezogen, bis letztere sowohl io den 
Zügen, als auch an den Feldern spiegelblank erscheint. — Beim 
Schmirgeln wird auch der gezogenen Rohrseele die gänzliche Voll- 
kommenheit ertheilt. Am rückwärtigen Theile muss der Bleikolben 
immer etwas leichter gehen als der übrigen Länge nach. — Die 
verschiedenen Meinungen von Zwang und Vor weite, welche wir 
bereits nnter Frischen angeführt haben, sind hier mit am so 
grösserer Vorliebe — weniger von Büchsenmachern als von Schätzen 
— gepflegt worden, und hat auch der Fall eine grosse Bedeu- 
tung erhalten. Der Fall durfte nur ganz kurz und kaum merklich 
weiter sein, als die übrige Rohrseele, und hatte oft der Büchsen- 
macher mit den Schützen eine Qual, bevor es ihm gelang das Rohr 
so auszuführen, dass es sowohl seiner Ueberzeugung als auch der 
Sonderlichkeit des Schützen entsprach. — Bei den Vorderladern 
war die Ausarbeitung der Robrseele auch wirklich sehr beschwer- 
lich, indem eine durch die ganze Rohrseele herabgedrückte Kugel 
sich nach den engsten Stellen formte und demnach den weiteren 
Fall keineswegs vollständig ausfüllen konnte, so dass um die Kugel 
herum die Pulvergase entweichen mnssten. Ausserdem geschah es 
nicht selten, dass die Kugel in ihrer Vorwärtsbewegung ein oder 
auch mehremal über die Züge gleitete ohne der Drallwindung zu 
folgen, in welchem Falle es freilich um den Schusseffekt geschehen 
war. Bei den Hinterladern hat man solche Uebelstände nicht zu 
befürchten, indem sich hier, wenn entsprechend grosse Kugel ange- 
wendet wird, das Blei sofort in die Züge einschneiden und die 
Rohrbohrung vollkommen ausfüllen kann, wie es den ersten Anstoss 
der Pulvergase erleidet und aus der Patrone gehoben wird. Eine vom 
rückwärtigen Rohrende eingeführte Kugel und mit einem hölzernen 
Stock der Mündung zu gedrückt, soll vom rückwärtigen Ende bis 
durch die Mündung ungefähr gleichen Druck zur Weiterbewegnng 



-^ — 149 — 

erfordern nnd ao allen Stellen, womöglich auch schon in nächster 
Nähe vor der Patrone, die Rohrseele völlig aasfallen. — 

Nach dem Aasschmirgeln mit dem Bleikolben wird das Rohr 
als fertig abgelegt. 

Bei sehr kleinen Kalibern, z. B. bei Eapselstutzen etc., kann 
man eine so grosse Arbeit mit der Aasarbeitang der Rohrseele nicht 
vornehmen , and kann dieselbe bei der sehr bedeutenden Stärke 
der Rohrwände aoch viel einfacher verrichtet werden, indem man 
dorch das Rohr einen entsprechend starken, mit spiralförmigen sehr 
feinen Ansätzen versehenen Dorn treibt. Der Dom mass jedenfalls 
zugespitzt gehärtet, and mit Oel befeachtet sein. * ' 



Bs muss zugestanden werden, dass die ganze Arbeit des Zie- 
hens der Rohre, als auch das Frischen und Schmirgeln der- 
selben eher für eine Maschinenarbeit als Handarbeit zu betrach- 
ten ist, und dass der mit dieser Arbeit betraute Arbeiter einer 
Haschine gleich arbeiten muss. Doch wird, wie bekannt, die Ma- 
schinenarbeit immer besser und wohlfeiler durch eine Maschine 
als durch Menschenhände verrichtet, ebenfalls wie aucheine Kraft- 
maschine immer billiger und verlässlicher arbeitet, als wenn ani- 
malische Kraft in Anwendung gebracht wird. — Auch für diese 
Arbeit, welche auf den Scbusseffekt von so grossem Einfluss ist, 
hat man eine Maschine erfunden, welche — wir können es ohne 
Bedenken aussprechen — nichts zu wünschen übrig lässt. — Wir 
wollen nicht die zahlreichen Versuche anführen, durch welche man 
die Drehung des Schwungrades durch ein Gelenk znm Hin- und 
Herziehen der Zugstange verwendete, sondern haben eine Maschine 
in Betracht, bei welcher ausser diesem auch noch alles Uebrige 
gänzlich selbstthätig verrichtet wird. 

Nachstehende Abbildung Rr. 8 stellt eine solche Maschine ans 
der Fabrik Ludw. Loewe & Co. in Berlin vor. Das Schwung- 
rad bringt hier den Ziehkolben mit Schneide in regelmässige 
Hin- nnd Herbewegung, so zwar, dass bei zurückgehendem Kolben 
auch die Schneide völlig aus der Bohrung austritt, so dass der 
Lauf durch einen Umschaltuugsmechaoisrous selbstthätig um so- 
viel gedreht werden kann, dass die Schneide in den benachbarten 
Zug eintreten und in demselben einwirken muss. Soll z. B. das 
Rohr 4 Züge erhalten, so wird der Lauf nach jeder Umdrehung des 
Schwungrades um V* gedreht. — Gleichzeitig mit dem ümschal- 
tungsmechanismus wird auch ein anderer Mechanismus tbätig, durch 
welchen ebenfalls nach jedem Hub die Schneide etwas gehoben wird, 
um beim zweiten Durchgehen durch die Rohrseele wieder stärker 
wirken zu können. Ebenfalls wird auch die Drehung des Kolbens 
um seine Achse, was zur Erzeugung des Dralls unumgänglich noth- 
wendig ist, durch ein verstellbares Keilschubgetriebe regulirt, so 
dass man an solcher Maschine, ohne verschiedene Mutterrohre zu 
haben, doch den Drall verschiedener Stärke erzeugen kann. — Zu 
beiden Enden des zu ziehenden Rohres sind Pumpen angebracht, 
welche beim Austritt der Schneide aus dem Lauf einen OeUtrahl 
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pro Stande. Man kdnote aach die Leistong merklieh yermehren, 
doch ist es rathsam das ümlanfeD des Schwongrades nicht aber 
8 bis l(y Toaren pro Minute za steigern and nach umständen lieber 
mehrere Maschinen anzuschaffen. Ein einziger Arbeiter ist im 
Stande, ohne besondere Anstrengung bis 8 solche Maschinen za 
bedienen. In kleineren Etablissements kann der Arbeiter stets noch 
andere Arbeiten, z. B. am Schraubstock, verrichten. 

Für Läufe von geringerer Länge als 45 cm, namentlich für 
solche zu Pistolen, Revolvern etc., welche auf ersterer Maschine 
nicht gezogen werden können, kommt die ^ Revolverlauf-Zieh- 
maschine in Anwendung. 

Die Konstruktion derselben beruht auf denselben Principien, 
die für die Gewehrlauf-Ziehmaschine geltend waren; diese Maschine 
hat einen mit Ziehschneiden versehenen Kolben und sämmtliche 
Mechanismen der ersteren. In Folge des geringeren Hubes der Ma* 
schine ist hier das Schwungrad durch eine Drehscheibe ersetzt, an 
welcher ebenfalls der Hub grösser oder kleiner gerichtet werden 
kann; der Keilschub mit Zahnstange zum Reguliren des Dralles ist 
horizontal gelegt und auch im Uebrigen der ganze Mechanismos et- 
was gedrängt. Auch diese Maschine arbeitet gänzlich selbstthätig 
uud giebt nach beendigtem Ziehen mit der Glocke das Rufsigoal. 
Der geringere Hub des Kolbens gestattet ein schnelleres Umlaufen 
der Scheibe, so dass diese auch über 30 Touren pro Minute ma- 
chen kann und liefert auch die Maschine circa 30 fertig gezogene 
Rohre pro Tag. 

Dieselbe Firma liefert auch Schmirgelmaschinen für ge- 
zogene Rohre, welche alle anderen derartigen Einrichtungen so- 
wohl an Leistung als auch an unnmständlicher Aufstellung aber- 
treffen. Das Schmirgeln geschieht hier gleich wie bei der Hand- 
arbeit durch Bleikolben , welche ebenfalls in jeden Lauf besonders 
eingegossen werden müssen. Bei diesen Schmirgelmaschinen wird 
der Lauf nicht horizontal, sondern vertikal befestigt, in welcher 
Richtung auch der Bleikolben durch dasselbe gezogen wird und seine 
Drehung durch die schon eingefeilten Zuge erreicht. Der grössere 
oder, geringere Hub des Kolbens wird hier ebenfalls am Schwung- 
rade regulirt. Auf der Loewe'schen Schmirgelmaschine können 
gleichzeitig zwei Rohre geschmirgelt werden. 



g. Patiiieilager. 

Der erste Unterschied, welchen die Art des Ladens am Rohre 
bedingt, ist die Kammer; d. h. derjenige Theil der Rohrbohrung, 
wo die Palverladung zur Zündung gelangt. Bei den Vorderladern 
wird der Lauf in diesem Theile, d. h. am rückwärtigen Ende mit 
der Kammerschraube versehen, auf welche wir in Folgendem kommen 
werden. Bei Hinterladern, wo die fertige Patrone direkt in die 
Kammer des Rohres eingeführt und das Rohr von hinten durch 
eine an ihn sich anpressende Fläche geschlossen wird, ist jedoch 
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eine andere Ansarbeitnng der Kammer erforderlieh. Ein Vorder- 
laderlanf mnss von einem Ende bis znm anderen gefrischt oder ge- 
zogen werden, so dass der Pfropfen oder die Kngel darcb die ganze 
Rohrseele gleiten kann, bis sie sich an den Rand der Eammer- 
schraabe ansetzt oder wie bei den alten Scbwanzschrauben, wenn 
kein Palyer im Rohre w&re, bis an den Boden der Rohrseele sich 
nur in Zügen bewegen könnte. Bei Hinterladern mnss jedoch das 
rückwärtige Ende der Rohrseele derart ausgearbeitet werden, dass 
die vollständige Patrone bequem in die Rohrbohrung eingeführt 
und nach dem Sphnsse die zurückgebliebene Patronenhülse 
wieder beseitigt werden kann. Da die Patronenhülse immer das 
Geschoss enthalten und dieses die Rohrseele völlig ausfüllen muss, 
ist es einleuchtend, dass in allen Fällen der äussere Durchmesser 
der Patronenhülse nur ein grösserer sein kann als derjenige der 
Rohrseele und zwar an ihrer Mündung mindestens um die doppelte 
Wandstärke der Patronenhülse. Papierhülsen haben der ganzen 
Länge nach gleichen äusseren Durchmesser, die Metallhülsen haben 
dem Bodenende zu einen grösseren Durchmesser, so dass sie fast 
konisch ausfallen. — 

Das Patronenlager muss genau so lang sein, als die in das- 
selbe gehörige Hülse; muss auch in seiner Form genau der äusseren 
Form der Hülse entsprechen und muss überall und an jeder Stelle 
sein Durchmesser mit dem der Patronenhülse übereinstimmen. — 
Die weiteren Bedingungen sind, dass das Patronenlager genau cen- 
trisch gegen die Rohrachse steht, damit das Geschoss aus der Hülse 
austretend gerade in die Rohrseele eindringt, ohne eine Aenderung 
der Richtung erleiden zu müssen. 

Das Ausbohren des Patronenlagers wird in kleinen Werkstätten 
durch Handarbeit auf einer primitiven Bohrmaschine verrichtet, bei 
der massenhaften Erzeugung von Präcisionswaffen kommen dagegen 
ausschliesslich Maschinen in Anwendung, welche mehrere Bohrwerk- 
zeuge nach einander zur Wirkung bringen. — Bei den Präcisions- 
waffen werden auch stets solche Patronenhülsen verwendet, dass 
man ein für dieselben gehöriges Patronenlager nur mit grössten 
Schwierigkeiten mit zwei oder drei Werkzeugen fertigstellen könnte 
und mnss man desshalb stets mehrere solche nach einander an wen* 
den. Bei Jagdgewehren, wo Papierpatronen zur Verwendung kom- 
men, welche durchgehends gleichen äusseren Durchmesser haben, 
kann ebenfalls das Patronenlager nicht mit einzigem Werkzeug fertig 
gestellt werden, und wird auch in der Eleinfabrikation diese Arbeit 
selten von nur einem Arbeiter verrichtet. 

Beim Einbohren der Papierhülsen kommt zuerst ein Stift- 
fräser in Anwendung, dessen Umfang demjenigen der Patronenhülse 
nicht vollkommen entspricht, sondern der Fräser stets uro circa 
0,2 mm im Durchmesser engere Ansfräsung ausfuhren kann, als es 
der Durchmesser der Hülse erfordert. — Der Führnngsstift niiiss 
so stark sein, dass er vollkommen das Rohrkaliber ausfällt und so 
die Zähne des Fräsers znr Rohrachse centrisch wirken lässt. Da 
es sehr beschwerlich war die gegen den Führer kaum V2 mm hohen 
Fräserzähne genau auszuarbeiten, hat man nach yerschiedeQeq ver|;eb* 
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liehen VersucheD diejenige Methode angenommen, dass der Fräser 
in gewöhnlicher Art ausgearheitet , erst wenn er vollkommen fertig 
ist den Fährer erhält, welcher mittels starken Gewindes an den 
Fräser aufgeschraubt wird. — Mit solchen Fräsern wird das Patro- 
nenlager so lang gebohrt, als es die Hülse erfordert, bei Schrot- 
gewehren also so tief in den Lauf als die Patronenhülse lang ist, 
was bei englischen Hälsen (Eley, Brothers) 65 mm, bei französischen 
(Gevelot) und anderen 63 bis 63,5 mm beträgt Nach geladenen 
Patronen darf man sich nie richten, indem die Hülsen stets über 
dem Geschoss, namentlich über dem Schrotpfropfen eingedruckt 
(gewürgt) werden und dadurch kürzer ausfallen. Beim Schusse 
würgen sie sich jedoch wieder auf und müssen desshalb genügende 
Freiheit finden, damit der vorher eingedrückte Theil noch im Patro- 
nenlager Platz findet, sich nicht unmittelbar in die engere Rohr- 
seele einlegt und das Geschoss in seiner Vorbewegung hemmt; es 
ist demnach immer besser, wenn das Patronenlager um V^ mm länger, 
als wenn es um Vio mm zu kurz ist. Bei Kugelrohren, für welche 
regelmässig die Patronenhülsen abgekürzt werden, wird mit dem- 
selben Fräser das Lager ausgebohrt, doch aber nur so tief als es 
die abgekürzte Hülse erfordert — 

Nach dem Ausbohren des eigentlichen Patronenlagers wird 
auch der Rand der Patronenhülse eingebohrt und zwar mittels eines 
gleichen jedoch kürzeren Fräsers, dessen Führer das yorber ansge^ 
bohrte Lager ausfüllt und ringsherum so viel abnimmt, als der Hül- 
senrand breiter als die übrige Hülse ist, was bei Lancasterpatronen 
etwa 2 mm (im Durchmesser), bei Lefauchenxhulsen noch weniger 
beträgt Die Tiefe dieser Binbobrung richtet sich ebenfalls nach 
der Stärke des Randes und beträgt demnach bei Lancasterhülsen 
bis 2 mm, bei Lefaucheuxhülsen ^ji bis 1 mm. 

Damit ist jedoch das Patronenlager noch keineswegs vollendet, 
indem die Wände desselben mehr oder weniger tiefe Risse zeigen, 
welche bei einem feineren Gewehr keineswegs bleiben dürfen und 
auch bei minder feinen wegen anhaftendem Schmutze nicht zulässig 
sind. Man kann demnach das Bohren des Patronenlagers als eine 
Vorarbeit bezeichnen, indem erst durch nachfolgende Arbeit die 
Patronenhülse im wahren Sinne des Wortes eingepasst werden 
ninss. — Dabei kommen flachviereckige Reiber in Anwendung, welche 
aaf einer Seite mit einem halbrunden Holze oder Messingstücke be« 
legt, nur mit zwei Kanten an die Lagerwände wirken können. Die 
Kanten müssen genau rechtwinklig und glatt sein, um gleichmässig 
und nur schabend wirken zu können. Sollen die Kanten mehr an* 
greifen, so Wird zwischen Reiber und Belege ein Papierstreifen 
gelegt. — 

In der Feingewehrfabrikation wird die Patronenhülse stets 
mittels eines solchen Reibers völlig eingepasst und erst nachher 
die nach dem Reiber zurückgebliebenen feinen Risse durch Schmir- 
geln beseitigt. Zu dem Zwecke gebraucht man ein cylindi^sches 
Stuck Holz, welches der Länge nach mit einer S§ge geschnitten 
(gespalten) und ^zur Befestigung in einer Brustleier entsprechend 
geformt ist. Dieses An sd rehholz, der Weitendes Patronenlagers an- 
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gemessen) wird mit ia Oel angemachtem Schmirgel bestrichen, in 
das Patronenlager eingeführt and anter beständiger Drehang in dem- 
selben langsam hin and her gezogen. Ist der Kolben zn locker, so 
wird ein schwacher Holzspan in seine Spalte gebracht and in der 
Arbeit so lange fortgefahren, bis die Wände des Patronenlagers 
spiegelrein erscheinen. — Darch das Schmirgeln wird das Patronen- 
lager aach theilweise erweitert, doch mass diese Erweiterung, wenn 
vorher gute Werkzeuge ohne Sparnng an Oel angewendet waren, 
als eine unbedeutende bezeichnet werden, und ist demnach stets 
die grösste Sorgfalt dem Ausreiben des Lagers zu widmen. 

Die Papierpatrone muss in die Rohrkammer zwar leicht und 
ohne Mähe eingeführt werden können, doch aber nicht in derselben 
locker sein. In die Kammer eingeführt, muss die Patrone ihren 
Boden genau mit der rückwärtigen Rohrfläche eben haben, so dass 
bei geschlossenen Läufen eines Basknlsystemes nicht nur das Rohr 
mit seinem rückwärtigen Ende, sondern auch der Boden der einge- 
führten Patrone an die Verschlussfläche anliegt, ohne durch etwaiges 
Vorstehen das Schliessen zu hindern, oder- durch tiefes Einfallen 
noch Raum vor der Baskulfläche übrig zn lassen. — Ein zn wei- 
tes Vordringen der Patrone wird bei Lefaucheuxpatronen theils darch 
den Bodenrand derselben, theils durch den Zündstift gehindert; 
bei Lancaster- und allen übrigen Gentralzündungspatronen ist es 
hauptsächlich der Bodenrand der Hülse, welcher ein zu weites Vor- 
dringen derselben verhindert und die Znndnng durch vorstossenden 
Stift ermöglicht. 

In der Feingewehrfabrikation ist das Ausbohren des Patronen- 
lagers und das Aasfräsen für den Patronenrand die Sache des 
Baskulmachers, während das eigentliche Einpassen der Patronen- 
hülse und das Schmirgeln oder Poliren der Kammer, in das Gebiet 
des Zurichters gehört. 

Nachdem, was wir von dem Ausbohren der Patronenlager für 
Papierhälsen gesagt haben, sind wohl auch die Bedingungen erkennt- 
lich, denen ein Patronenlager für Metallhülsen entsprechen mass. 
Auch bei diesen ist es zulässig, dass die eingeführte Hülse nicht 
sehr eng in der Kammer liegt, und die Wände derselben erst durch 
den inneren Druck der Pulvergase beim Schusse, also darch 
Expansion sich an die Wände der Kammer vollkommen anlegen, 
und so das Rohr hinten luftdicht oder gasdicht verschliessen. Eben- 
falls muss auch bei diesen der Patronenrand das zu weite Einfallen 
der Patrone in die Rohrbohrung verhindern, nnd den Patroneabo- 
den fest an die schliessende Fläche anliegen lassen. 

Bei Kugelrohren, muss die Rohrseele vor dem Patronenlager 
nur so weit sein, dass nach dem Einbringen der geladenen Patrone 
die Kugel sich bequem mit allen Seiten an die Wände der Rohrseele 
anlegt, und bei einer Vorbewegung sich sofort in die .Züge ein- 
zwängen muss. Bei gezogenen Rohren wird das Patronenlager stets 
noch vor der Ziehung ausgebohrt. 
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Zweiter Abschnitt. 

Das System. 



Die erste Arbeit, welche mit einem Laufe vorgenommen wird, 
wenn er zu einem Gewehre gemacht werden soll, ist das Ert hei- 
len des Systems, wie die alten Büchsenmacher sagten, oder das 
Baskuliren wie man bei Jagd-Hinterladern angenommen hat. — 
Einem Laufe resp. Doppellaufe das „System geben^' bedeutete früher 
soviel, als das Rohr „mit einer Schwatizschraube zu ver8eben*\ 
Baskuliren heisst das Anpassen und Ausarbeiten einer den Lauf 
am rückwärtigen Ende verlässlich schliessenden Basküle und ist 
demnach diese Bezeichnung bloss bei den Baskulsystemen zulässig. 
Bei anderen Hinterladern ist ebenfalls die Bezeichnung System 
geben die zweckmässigste, da durch diese Arbeit immer das Rohr 
für ein System bestimmt und in manchen Fällen sogar für ein 
anderes System untauglich gemacht wird. / 

a. ftrdeitader. 

Schwan zschranben. 

Die alten Schwanzschraaben haben ihre Rolle längst beendet 
und worden noch zur Zeit der Batterieschlösser durch die Patent- 
schrauben nach und nach in den Hintergrund gestellt, wenn aach 
erst pach der Annahme der Perkussionszundung die letztere zar 
vollen Geltung gelangte. — Die Schwanzschrauben hatten nur den 
Zweck das Rohr am rückwärtigen Ende verlässlich zu schliessen 
nnd so der Pul Verladung einen festen Boden zu bieten. Ursprüng- 
lich war der dadurch gebotene Boden genau flach (ng. 1 and 2, Taf. X). 
Das Zündloch, welches mit der Batterie des Schlosses zusammen* 
fallen musste, hat direkt zur Pul Verladung geführt und mündete 
aach der Zündkanal der späteren Wellbäume direkt in die Pul- 
verladung, Der Well bäum ist eine mit grossem Kopf versehene 
Schraube, in welcher das Zündloch darch einen knieförmigea Kanal 
ersetzt ist, welcher das Zündfeuer vom Zündhütcheo der Pulverla- 
dang zuführt. Dadurch wurde diese immer von der Seite ange- 
flammt, was um so uachtheiliger für den Schuss sein mnsste, je mehr 
das Zündloch von der Schwanzschraubenfläche entfernt war. Dess- 
wegen bohrte man das Zündloch möglichst nahe an die Schwanz- 
schraube, später d^in auch noch weiter rückwärts, so dass die 
Bodenfläche theilweise hohl, schräg gegen das Zündloch ausgefeilt 
werden masste. — Eine weitere Verbesserung erreichten die Schwanz- 
schranben durch eine Aushöhlung ihrer Fläche, in welche der 
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Zöndkanal des Wellbaum, io der Schwanzschraube selbst eine Ver- 
längeruDg findend, genau in der Rohrachse mündet und demzufolge 
auch die Zündung der Pulverladung von der Mitte des Eammer- 
bodens erfolgen mnss. (Vergl. Hg* S^ Tat X9 wo der Schnitt die- 
ser Schwanzschraube abgebildet ist.) 

Zum Einschrauben der Schwanzschraube darf nie dasselbe Ge- 
winde benutzt werden, welches für die Probebodenschraube in das 
Rohr geschnitten wurde, da dieses Gewinde bei jeder Weiterbear- 
beitung der Rohrseele beschädigt werden musste, indem es ohne 
etwaige vorherige Erweiterung des Bohrungsdurchmessers einge- 
schnitten wurde, und wurde auch durch Eindringen der Pulvergase 
das Gewinde der Schwanzschraube, als auch das des Rohres einer 
baldigen Verrostung ausgesetzt werden. Um diesen Nachtheileo 
vorzubeugen, muss vor dem Einschneiden des Muttergewindes in 
das rückwärtige Rohrende die Bohrung genau centrisch erweitert 
werden und zwar in derselben Länge, welche der Gewindtheil der 
Schwanzschraube haben soll. Dies wird am leichtesten durch 
ein Werkzeug nach Fig. 29^ Taf. X, verrichtet. Dasselbe besteht 
aus einem cylindrischen eisernen Kolben, welcher das Rohrkaliber 
beinahe ausfällen muss und mit einem Ende in der Brustleier be- 
festigt werden kann. In der hinteren Hälfte ist der Kolben läng- 
lich viereckig durchgefeilt, so dass hier ein Stahlplättchen einge- 
fügt werden kann, dessen Seiten als Bohrerzähne zu wirken haben. 
Je nach Bedarf können diese wirkenden Theile durch andere brei» 
tere oder schmälere Plättcheo ersetzt werden, wodurch auch grössere 
oder geringere Erweiterung der Rohrbohrung bewirkt wird. — Die 
Erweiterung der Rohrseele wird gewöhnlich nur 1^2 höchstens 
2 cm lang gemacht; das Werkzeug muss so beschaffen sein, dass 
die Erweiterung durch flachen Ansatz endet. Dann erst wird das 
Gewinde eingearbeitet. 

Während dem Gewindschoeiden geschieht es sehr leicht, nament- 
lich an geraden geschweissten Rohren, dass der Lauf der Länge 
nach reisst, wonach freilich zum grossen Nachtheil des Rohres das 
gerissene Stuck, oder was besser ist noch einige Millimeter mehr 
abgesägt und wieder von Neuem vorgebohrt und geschnitten wer- 
den muss. — Die einzige Sicherheit, dass bei dieser Arbeit kein 
Unfall passirt, ist gehörige Vorsicht und Erfahrung und kann 
man höchstens anempfehlen, dass der Lauf im Schraubstock zwischen 
zwei Eisen- oder Messingstücken eingespannt wird , deren je- 
der an einer Seite entsprechend ausgehöhlt den Lauf zur Hälfte 
umfasst. Durch die beiderseitige Umfassung des Rohres ist dann 
jedes Reissen des letzteren unmöglich gemacht. Das Gewinde mnss 
vollständig und rein so weit eingeschnitten werden, bis der 
Schneidbohrer mit seinem Stirnende an den Ansatz, welchen die 
engere Rohrseele bildet, anstösst und nicht mehr vordringen kann. 
Die dazu verwendbaren Schraubenbohrer sind regelmässig mit dem 
Führer versehen, wie ein solcher in flg. 8, Taf. TI^ abgebildet Ist. 

Die Schwanzschraube selbst wird auf einer Drehbank abge- 
dreht oder in kleinen Werkstätten in der Hand rund gefeilt and 
mit der Schneidkluppe ihr dann das GewindQ ertheilt. Ist das 6e- 
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winde schon völlig rein und kann die Schwanzschraabe noch nicht 
in das Rohr geschraubt werden, so muss nochmals die Schneid* 
klappe in Anwendung kommen bis eine Windung der Schraube, 
wenn aach etwas schwer, im Rohre fangen kann, wonach gut mit 
Oel gefettet die Schraube vorsichtig in das Rohr eingedreht wird. 
Manche Arbeiter bedienen sich bei dem Gewindeschneiden der 
Praktik, dass sie dem Ende der Schraube zu die Schneidklnppe 
mehr anziehen und dadurch die Schraube etwas konisch machen, 
damit sich dieselbe leichter schraubt. Ist dagegen die Schraube 
etwas, zu schwach, so dass sie locker in das Mottergewinde im 
Rohre sich schraubt, so helfen sie sich durch einige kräftige Ham- 
merschläge derart aus, dass sie die Schraube aufstauchen und da- 
durch nicht nur derselben einen grösseren Durchmesser ertheilen, 
sondern auch das Gewinde um ein Minimum kurzer machen, so 
dass die Schraube nachher ziemlich schwer geschraubt wird, doch 
aber das Muttergewinde keineswegs gehörig ausfüllt.. Die letztere 
Aushilfe ist gut betrachtet keineswegs als ein Fehler anzusehen, 
wenn nach der Stauchung abermals die Schneidkluppe in Anwen- 
dung kommt und somit das Gewinde wieder gerichtet wird, dass 
aber die Schraube nach dem Stauchen sofort in das Rohr geschraubt 
wird, soll ein Meister resp. Fabrikant oder Werkfährer nie erlau- 
ben. Dagegen ist das Konischmachen der Schraube entschieden 
als ein Schledrian zu erklären, denn der Arbeiter könnte immer 
damit zufrieden sein, dass das Gewinde im Rohre von Anfang et- 
was lockerer als weiter ist, da es am äussersten Ende am naeisten 
von dem Schranbenbohrer berührt und gewetzt wurde, ebenfalls wie 
auch das Schwanzschraubengewinde am Ende mehr als im Uebrigen 
von der Schneidklnppe berührt wird .und demzufolge auch die 
Schwanzschraube von Anfang viel leichter als im Weiteren ge- 
schraubt werden kann. 

Bin weiterer wichtiger Umstand ist, dass die Schwanzschraube 
genau so lang ist, dass wenn ihr Kopf sich an das rückwärtige 
Rohrende ansetzt, auch das Stirnende der eigentlichen Schraube 
stark an den Ansatz im Rohre angepresst wird. Durch nachfolgen- 
des Ein- und Ausschrauben werden noch die Schwanzschrauben in 
solchem Grade abgewetzt, dass sowohl deren Stirnfläche als auch 
der stärkere Theil derselben an das Rohr weniger gut anfliegt und 
demzufolge schliesslich die Schwanzschraube sich doch überziehen 
kann. Glücklicherweise wird jedoch die Schraube durch nach- 
folgendes Einsetzen etwas voluminöser, so dass sie schliesslich doch 
ziemlich schwer in ihr Muttergewinde eingefügt werden kann. Trotz- 
dem soll eine Schwanzschraube immer so wenig als möglich ge- 
schraubt werden und gilt auch als allgemeine Regel, dass die ein- 
mal fertige Schwanzschraube nur znm Einsätze ausgeschraubt wer- 
den soll und ist auch nur selten nöthig noch ausserdem imit der- 
selben zu rühren. — Was wir bei den Schwanzschranben anführen, 
bleibt auch bei den Patentschwanzschrauben oder Kammerschrauben 
in Geltung. 

Die Kammerschrauben sind derart ausgehöhlte Schwanz- 
schrauben, dass die ganze Palverladung in denselben Platz findet 
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and nar das Geschoss, Schrot oder Kugel in der weiteren Robr- 
bohrang bleibt. Sie entstanden darch immer tiefere Anshöfalang, 
der alten Schwanzscbranben, bis endlich der EngländerHenry Nock*) 
die Aushöhlaog der Pnlverladang entsprechend vergrösserte ond die 
Patentscb wanzschraube schaf. Darch die lange Aashöhlung der 
Schwanzschraube wurde auch das Zündloch resp. Zändkanal weiter 
zurückgedrängt, so zwar, dass bei gewohnter Länge des Gewind- 
theiles der Schwanzscbranben dasselbe ausser dem Rohre zu liegen 
kam. Dadurch wurde der Wellbaum überflussig gemacht; die 
Seh wanzschraube erhielt einen entsprechend grossen Kopf, welcher 
bei völlig eingeschraubtem Gewindtheil so zu sagen eine Verlängerung 
des Rohres bildet und nach Umständen auf eioer Seite mit einem 
Vorsprung (Ansatz) versehen ist, welcher als Wellbaum fnngirte 
und auch nach der Art eines solchen ausgearbeitet wurde. In 
späterer Zeit wurde die durch Hg. 5, Ttf. X^ veranschaulichte Fa^on, 
namentlich bei Doppelgewehren, als regelmässig angenommen. Wie 
aas Flg. 4, Taf. X, ersichtlich, enthält der Kopf der Patentschraabe 
den Zündkanal, welcher das Zündhütchenfeuer vom Piston der Pnl- 
verladnng zuführt. Mit seiner Verstärkung resp. Kopf muss die 
Patentschraube genau an das Rohrende passen, da sonst das ge- 
fällige Aenssere nach der Ausarbeitung durch Nichtpassen der Theile 
beeinträchtigt sein würde. 

Bei Doppelgewehren haben die beiden Patentschraubenköpfe 
verschiedene Formen, da hier jede Schraube separat geschraubt 
werden muss und die beiden nicht nur eine Verlängerung der Rohre, 
sondern auch die der beiden Rohrschienen bilden müssen. Um dies 
zu erreichen muss der eine Schraubenkopf immer von einer Seite 
derart ausgehöhlt sein, dass in dieser Aushöhlung der Kopf der 
anderen Schraube theilweise sein Lager findet, während der erstere 
durch seine, durch die Aushöhlung erreichten Vorsprünge die Ver- 
längerung der Rohrschieneu bildet, flg. IS^ Taf. X, deutet die Art 
des Einpassens einer Schraube in die andere (so zu sagen den Grand- 
riss der Doppelpatentschrauben) an. Die linke Schraube, welche 
in der Figur mit b bezeichnet ist, muss immer die erste sein, welche 
eingeschraubt und die letzte, welche ausgeschraubt wird. Mit die- 
ser Schraube findet ausser dem linken Rohre auch die Rohrschiene 
ihre Verlängerung. Die besagte Aushöhlung des Schraubenkopfes 
befindet sich an der dem rechten Rohre zugewendeten Seite und 
muss zur rechten Rohrseele centrisch sein. Sie wird darch 
einen Fräser ausgeführt, welcher ans einem entsprechend gezahnten 
Fräserrädchen besteht, welches durch ein Viereck an einem schmiede- 
eisernen Kolben befestigt ist, der die Bohrung des rechten Laafes 
ausfüllt und demnach gleich einem Gentrirzapfen dient. Mit seioem 
rückwärtigen Theile kann der Kolben in der Brustleier befestigt 
werden, durch welche er seine Drehung erhält. Der Durchmesser 
des angewendeten Fräsers muss immer grösser sein, als der äussere 
Rohrdurchmesser, damit die rechte Patentschraube nach beendigter 
Arbeit mit ihren erhabenen Stellen nicht an der linken beim 
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Schrauben reibt, wodurch sie beschädigt und an betreffenden Stellen 
ihrer Farbe beraubt werden musste. Eingeschraubt müssen beide 
Patentschrauben nicht nur miteinander, sondern auch mit den Roh- 
ren so zu sagen ein Ganzes bilden. 

Bezüglich der weiteren Ausarbeitung der Patentschrauben müs- 
sen wir bemerken, dass in jeder Werkstatt eine andere Ordnung 
eingeführt ist, denn während der mit dem Patentschraubenmachen 
betraute Arbeiter in einer Werkstatt bloss die Patentschrauben in 
die Rohre einzupassen und die Scheibe (auf welche wir später kom- 
men) an die Schrauben anzupassen und vOllig auszuarbeiten hat, 
muss er in einer anderen Werkstatt auch schon die Kammer aus- 
bohren, in noch anderen ausserdem auch die Muscheln ausarbeiten« 

Muscheln nennt man die äusseren Aushöhlungen der Patent- 
schrauben in deren Mitte der Piston sich befindet, welcher immer 
nach der Lage der Hahnachse gestellt werden soll. Aus diesem 
Grunde muss entschieden abgeratben werden, dass der Patentschrau- 
benmacher auch schon die Muscheln auszuarbeiten hat, denn erstens 
weiss derselbe nicht die Lage der Hahnachse, oft nicht einmal 
die Art der anzupassenden Schlösser, und zweitens könnte auch 
ein routinirter Arbeiter (obwohl solchen selten die Patentschraubea 
in Arbeit gegeben werden) auch durch sorgfältigste Arbeit leicht 
das Erummaussehen des fertigen Gewehres verschulden, ohne dass 
man ihm desswegen Vorwürfe machen dürfte« — Wir ziehen die 
Methode jedenfalls vor, wo der Patentschraubenmacher weder Mu- 
scheln noch Kammern zu machen hat, sondern nur die Patent- 
schraubenköpfe so gross machen muss, dass der Zurichter in seiner 
Bildungskraft nicht sehr beschränkt wird und überall genug Eisen 
findet, um die Muscheln praktisch und gefällig auszuführen. 

Die Kammer, welche die Patentschranben auch als Kammer- 
schrauben bezeichnen lässt, wird in letzteren durch Bohren und 
Fräsen ausgearbeitet. Die Kammer muss immer etwas kleineren 
Durchmesser haben als das Rohrkaliber, wodurch die Wände der 
Schraube, welche die Rohr wände eben im wichtigsten Moment an 
Stärke unterstutzen, sollen gehörig stark im Material bleiben. Selbst- 
verständlich müssen nach vollständiger Ausarbeitung der Kammer 
diese Wände an allen Seiten gleich stark sein. Dem Boden zu 
verengt sich die Kammer nur unbedeutend und geht so in einen höh- 
len Boden über (vergl. fig« 21^ Taf. X). Die Aushöhlung soll immer 
80 beschaffen sein, dass sie die ganze Pulverladung fassen kann 
und noch etwas Luft in derselben übrig bleibt, wenn ein Pfropfen 
oder eine Kugel bis an den Kammerrand aufgesetzt wird. 

Die Abbildung fig. 2I> Taf. X, veranschaulicht den Kammer- 
durchschnitt eines geladenen Gewehres mit Kammerschraube. Diese 
fasst die ganze Pulverladung, so zwar, dass der bis an den Kam- 
merrand niedergedrückte Filzpfropf noch keineswegs mit dem 
Pulver in Berührung kommt, sondern zwischen Pulver und Pfropfen 
inomer noch ein Luftraum übrig bleibt, so dass das Pulver stets 
unter dem Pfropf lose liegt und nicht gequetscht wird. — Von dem 
Kammerboden aus wird durch eine Ausbohrung nach hinten der 
Zündkanal gebildet, welcher, je nachdem ob das Zündfeuer von 
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der Mitte, also ungefähr in der Richtung der Rohrachse erzeugt und 
zugeführt werden soll (wie bei Terzerolen), oder wenn der Piston 
seitwärts stehen soll, gerade oder schräg zu der betreffenden Seite 
gerichtet ist. Bei Jagd- und Scheibengewehren liegt der Gylinder 
immer an der rechten Seite des Rohres , und wird demnach stets 
das Znndfeuer von dieser Seite der Pulverladung zugeführt; bei den 
Doppelgewehren kommt die einzige Ausnahme vor, indem der linke 
Lauf von der linken Seite seinZöndfeuer erhält. — 

Die gewöhnlichste Art der Eanalbohrung ist diejenige, wo der 
Kanal ohne Krämmung vom Kammerboden schräg zum Gylinder ge- 
bohrt ist, welche Art auch als die zweckmässigste bezeichnet wer- 
den muss , da das Znndhutchenfeuer keinen langen und ungeraden 
Weg zurücklegen muss, um zur Pulverladung zu gelangen. Eine an- 
dere Einrichtung des Zündkanals ist in Hg. 4 und 7| Taf. X, abgebildet. 

Die Formen der Kammeraushöblungen und die Kanalbohrungen 
haben zu den verschiedensten Versuchen Anlass gegeben, denn man- 
che suchten durch die Form des Kammerbodens den Schusseffekt 
zu fördern, während andere den Rückstoss dadurch zu vermindern 
suchten. Von den verschiedeneu Versuchen haben wir die para- 
bolische (?) Schwanzschraube nach Wilkinson oder wie 
sie Obrist üawker nannte, die Konrierstief el-Sch wanz- 
schranbe (flg. fi, Taf. X) und den Versuch des Prager Buchsen- 
machers Kali wo da (Mg. 7, Taf. X) abgebildet. 

Da aber sowohl diese als auch andere Versuche sich nicht 
dauernd erhalten haben und die Kammerbodenform nach fig. 4 and 21^ 
Taf. X, immer wieder als die beste beibehalten wurde, halten wir 
eingehendere Auseinandersetzung derartiger Versuche für überflüssig 
und gehen zu der Lage und Form der Kanalmündnng über. — Wie 
gesagt suchten die Büchsenmacher bei den alten Schwanzschraaben 
stets die Abfeuerung der Pulverladung von der Mitte des Kammer- 
bodens zu bewirken und waren auch die ersten Kammerschrauben 
nach derselben Regel erzeugt. Bald tauchten jedoch wieder neue 
Vorurtheile auf, denn bald fand man, dass der Rückstoss dadarch 
gesteigert wird, bald wieder, dass der Schuss geschwächt ist, wenn 
er in der Mitte des Kammerbodens keine Stütze findet und andere 
Umstände, welche einen denkenden und erfahrenen Fachmann der 
Jetztzeit zum Lachen zwingen müssten. Infolge solcher Vorurtheile 
hat man den Zündkanal häufig statt in der Mitte des Kammerbo- 
dens bald unten, bald an der Seite des Bodens münden lassen, wie 
es auch noch heute gemacht wird. Der Zündkanal ist der Kammer 
zu immer schwach trichterförmig zu erweitern, damit das Pulver 
auch in diesen gut einfallen kann und das Zündfeuer keinen langen 
Weg zu machen hat, um das Pulver zu erreichen. 

Bei Kugelgewehren wurde die Kammer auch noch auf andere 
Weise als bei Schrotgewehren benützt, denn während bei letzteren 
der Kammerrand den Pfropfen hinderte an die Pulverladung zu 
drücken, benätzte 1828 der französische Hauptmann Delvigne den- 
selben zur Erweiterung der Kugel im Rohre; denn wenn auch die 
Bleikugel anfangs genau die Rohrseele ausfüllte, war dies keines- 
wegs im hintersten Rohrtheile, welcher bekanntlich etwas weiter 
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seiD roiäs, der FalL Nacb Delvigne's Mi^thode konote nocb eiae- 
£Qgel voQ geringerem Durehmesser in das Rohr efttgeföhrt werden; 
wo. sie chtrch dnige Ladestockstösse an den Rammerfaud getrieben*, 
tbeüweiaa defnrmirt und dnreh Ausbreitung in die Züge eingedrückt 
würde« lig. 22 nnd 2S^ Taf. X^ veranschaolidieD den Datcbscbnitt 
aoieher Kammer vor und nach dem Stauchen 6et Kugel; es ist ein- 
ienchtend, dass hier die Palverkraft lEwar rollkommen zu Gans- 
len des Schosses aosgenOtzt wird, das deformirte Gescboss jedoch 
als ein abermaliger Mangel betrachtet werden muss. — Gluck* 
lieber war die Idee Thonveain's, welefae 1846 bei den fran- 
zösischen Militärwaffen eingeführt wurde und anch bei Privat* 
stutzen: Anwendnug fand. Es ist die Dornbtichse oder Stift- 
bucbse (Caraiine ä iige)^ welche nur dareh die Binrichtang der 
Kamner von anderen Kogelgewehren mit Vordertadang verschieden 
ist. In. der Mitte der Kammer ist bei diesen Gewehren ein stäh- 
lerner Stift oder Dorn eingeschraubt, so dass er von der Pulver- 
laduug an allen Seiten amgeben wird, und mit serner Spitze ober 
derselben hervorragt (siehe Abbildung Hg. 24^ faf. I). Die Spitz* 
kngei wurde mit dem Ladestock, dessen Knopf an dem Stiraende 
der Form der Kugetspitze entsprechend ausgehöhlt war, herabge* 
drackt und dorcb einige Stösse mit dem Ladestock gegen den Dorn 
getriet)en. Beim Bindriagen der Doruspitze in den Bleikorper wurde 
dieser expa^dirt, so das« er vollständig die Rohrbohruns? ausfällen 
musste; 4ie. Aüsliöhlang des Ladestockknopf^s hinderte eine Schief- 
»tellaof der Kagek 

DerCylinder (Zändkegel, Piston), an welchem dem Zänd- 
bilohen'das Fetner entlockt und erst ^w PulveHadung zugeführt 
wird, ist ein nicht tninder wichtiger Theil eides Vorderladers als 
die Kanimelrscbraabe eelbniv Die ereten Arten der Pistans, wie sie 
bei derrVierwendong der Zündröb^ben Ini Gebrauch waren, woMen 
wir gleich wie die Binrichtungen för ZQn<}plllen vellständig igno« 
riren, da sowohl die Zündröhrchen als auch die Pillen gegenwärtig 
ttur nech dem Namen- nach bekannt cfiod und Gewehre fQr solche 
bereits, in den dreissiger Jahren mit Zöndkegelb heutiger Art er^ 
setzt wni*den.: . . \ 

Die h^utigki Cyiinder sind kleine 15' bis 18 mm lange KGrperj 
wie wirisolchedurjeh dielig. 8^ ti'und ll^: faf I, clargestMIt habet^* 
Sie. bestehen im Wesentlichen aas dem Gewindtheile, mittels- wel-^ 
ehern sie in die Kamniersebravbe, reepj Öcbwanzscbratfbe, "bef^atigl 
werdes, und zwar itiössen eder'«6llen:si^ wenigstens mit gleicher 
PrftciBion eingepasst werden, wie die- Kammerschranben selbst i» 
Lanfe «eingepaset «ind, sodass hiebt nor der über dem Gewindüieil 
befindliche Rand ad der >Kaitftn«rsehfrai^beuläobe anlt^gi, sendern 
abcli^ klar' Gewindtheil unten • an'eltten durch Verengung der Kanal-* 
bobrnng gebildete» Ansatz gep^resst'wltd. i^^ Der obere Theil des 
Piatöns ist bedeutend iscb^ädier, schwach konisch (betnahe cyHu<% 
driicb) und im; Durohmesser der ^röesij der Ztndbätchen entspre^ 
diend, f&r welche dei- Pisten bestimmt IsL In Kagland bedfcnte 
naa sich stet» *- und auch In 0eal6thfand, Rassland etc. — ^ mit 
besonderer Vorliebe grosserer Kapseln, wessh&lb man auch die^Gy- 

Brandeis, moderne Oewehrfabrikation. 11 
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tindef stärker roaclieo mus^te. Die praktiacheii Sthntsen bedienea 
aicbjQdooh haaptsäcUieh der billigeren Kapseio -^ oder bdcbsteot 
diei* geriffeltaa IinperlBlkaps«lii — aod. brancbeo dessbalb schwä* 
cbere Gylioder. — . Zwiscbeo dem Eapseltbeile, dein eigeDJtiicheB 
Oylinder and dem Gewindtheile. hat jedeiS ZfiJidkegel em4 Yerstär«- 
kAQg» welche dßm Gewiodtbeiie als Schraabeakopf, aoaat aber zum 
Eia- «od.AusschraubeB dea ZindkegeU dient. Die älteste Arfe der 
QyJiDder (Vig* 8^ Taft X) hat an dieser Steile aar einen riogaheraai 
l^iUfßadeo Vorsprang, der aqf swei entge^ngeselxlen Seiten mit 
K.iDfßilangeo yersehen i$t, welche das. Ein- und Ausachranbeii des 
Gylinders naitteU einer einem Mntterzieber ähnlichen Gab^l ge* 
stattet, -T- Eine spätere F^Qon (lig. 9, Taf» X) hat einen h^hereH 
Kopf, welcher von. zwei Seiten abgeflächt ist« s^ dass diese Gy lin- 
der aacb. mit einer Flachzange geschraubt, werden können^ gewöhn« 
lieh .nimmt man jedoch einen eotsprechendten Cylinderscblüssel. Die 
beliebtßste Cylinderform ist die nach Fig^ lO^ Tat Xy wo d«r Kopf 
viereckig geformtJst und das Scbraaben des Pistons lait dem Gy* 
linderschliisael n^eb Rig« i^^ Tat VI, ermöglicht. -«-' Diese Cyliader 
ward«» gewöhnlich grösser (länger), als andere gemaeht niid erhal<* 
ten häufig an der Anstossfläche. de« Kopfes eineii sebwachen Ka- 
pCerring, welcher sich nach dem Dracke fonat. und so das Passen 
dieser Cylinder erleichtert, indem aach bei minder genauer Arbeit 
etwaige Lücken mit Kupfer ansgefiillt werden« r-* Dia AbbiidongeD 
zeigen die Zündkegel in natürlicher Grösse. Der sah^äck«re Thcil 
des Zöndkegels, ^der Kainin'\ wird bei feineren Gewebten dorcii 
Anfßchpßijden .eiDe^ sehr feiaea Gewindes ranb gemaieht, damit das 
aalgesetiite Zündhütchen nicht a^a lekbt herabfallen kann. Ordinäre 
PlstoQs werden hier von der Peile rauh gelaseeo. -r 
.,. £in zweit wichtiger .Umstand bei den- C^liDdern ist dia Form 
ihres vorderen ßndiesnnd ihrer Darchbohrung, welche durch den 
Z««dkaaal< der Kamm.ersebra«be eventnali des Wellbanmas £hre Fort^ 
^Unv^g findet. 

. Wenn der Hahn an den iCyitoder seiatsi Sehlag ausübt, ao wird 
dadurch das a:m Cylinder au%esetiste Zündhütcbedi xnr ExplosioD 
gebracht. Die Zündmasse befindet sich nur am Boden des Kupfer* 
büit^eAs nnd liegt demnach v<>lUtäddig am Ende des Pistoas, so 
daadr. $ie beiin Ans^hliadenoides Qabaes .ilnbedingt aur Zümlaog ge* 
langt. ^ Dieses Feu^r oder wenigsten« ein. TbettL. desselben mnaa non 
d^b^ Pulver. Rsagefühxt werden, was. d^rcb die Bobrnng des Gylinders 
aa]b£(Uhätig. geschieht. Van de^r Beschafifenbeit dieser fiahrmng iat 
aiacb die q^ebr oder «enigjer.. .schnelle .und siebera Zindnng des 
Fulviers' als ) auch die Daaerbaltlgkeit 4es^Gy4inKiers selbst abbänglg« 
(! . In-Kg»,!! bis 14; lad X» babeur.wir.tier Arten darCylinderböb^ 
r-aogen dai^g^s.tellt* . ßs ist einlenchtfeed^. daas :dicl fiobraBgeii' ' Vig. II 
and )2 am wenigsten dem Zwecke ;ettit«pfeahen^ lindem sie nur einas 
geringen Tb^il des Zündhütchenfe.qere d^er Palverladaag zaführen^ 
4m •übifig^: Kraft jedo^ch anbentttzt bleibt und. die Trümmer dea Ka-^ 
pferibiütohens umherachleudern massn rr Vjel besser bewährte sieb 
djie: Zäudk«gelt>ohrung nach f ig«' i4) welche den Zündsatz dea Hüt- 
chens vollk<^iAmep verbreau^n lässt, and da sie nach nnteo aidi 
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triehtei'fdf inig verengt, den Zündstrahl sehr kräftig io die Kammer 
sfM'itsefli iSsst Doch auch diese Bohraagsart hat ihre Mängel, na- 
mentlkh weil die Wände des Kamins dabei sehr geschwächt werden. 
Desswegi&n bat man allgemein der Pistonbohrung nach Oreener 
den Vorzug gegeben, weiche die Vortheile der vorherigen Bohrung 
mit ausreichender Stärke der Wandung vereinigt. 

Die asweckmässige Form der Oylinderspitze erfordert, wenn ein 
grösserer Tbeil des Zündfeners der Paiverladaog zugeführt werden 
aoll, eine nicht sehr bedeutende Schlagkraft des Hahnes, wogegen 
die BohroBgen nach flg. 11 nnd U anvergleichllch stärkeren Anstoss 
des Hahnes erforderten. Bei den hente üblichen Gylinderformen 
(fig. 13 und 4;heilwei6e 14) hat man vor allem darauf zn achten, 
dass di^ Oylinderspitze nicht schneidend, also beinahe wie ein 
Locheisen aaf das Hätcheu wirkt, sondern müssen die Ränder der- . 
selben stets zngerundet sein, um nur zerquetschend wirken zu kön- 
nen. Bei etwas scharfen Rändern wird dorch den Anstoss leicht 
ans dem Kupferhntchen ein Scheibohen ausgestossen , welches am 
Piston sitzen bleibt und beim folgenden Schusse das Bindringen 
des Zundfeuers in die Pul Verladung verhindert. Im Uebrigen hat 
mau <iarauf zu achten, dass der schwächere Theil des Gylinders 
nielit BnnutK geschwächt wird, da er sonst den Anschlag des Hah- 
nes afbbt wiederholt aushallen würde. Die Cylinder werden stets 
an» igvtem Stahl verfertigt nnd nach dem Härten, wobei jedoch nur 
der sebwiobefe Theil im Wasser abgekühlt wird, blau angelaufen. 
68n&: gehärtete Gylioder. springen sehr leicht ab. — Gewöhnlich 
werden die Cylinder (bei feinen Gewehren) nach dem Härten, nnd 
bevot sie angelaufen werden, polirt. -*- Die Härtung derselben 
wird ersi dann vorgenommen, wenn das ganze Gewehr gänzlieb 
fertig int nnd e£nge»esetzt wird. 



Jtl lisch ein. Die Stellung d«s Zündkegels soll erst dann be-* 
stifljmi werden, wenn sowohl der Lauf mit seiner Kammerschraube 
als auch das Sohloss Im Sehafte unverrückbar befestigt sind. In 
fig« 21, Taf. X» haben wir dnrch tiie pnnktirte Bogenlinie die Rich- 
tung der Hahvbewegung angedeutet, welche eben bei Stellung des 
PiaioDS fliaaigebend ist und die mehr oder weniger schräge Stellung 
desA^iben bedingt« Damit der Hahn nicht sehr hoch sein muss, 
als auch um den Zündkanal nicht zwecklos zn verlängern, wird 
#iort2, wo der Piston befestigt werden soll, der Kopf der Kammer- 
sobraobe^ tkeilwisiBie aiMgehöiilt, wodurch auch eine der schrägen 
SteJInng* des Gylinders entsprechend geneigte Fläche erreicht wird« 
Hinter dem GyJioder bleibt das Eisen stehen, nm nicht nur den 
Soiiaft' tuad das Sohloss, sondern auch die Hand des Schätzen vor 
dem- ZäBdlratcbenfeuer zn schütztn , dessen grosser Theil, welcher 
iriebt in'-'die Ausbohrnng des Gylinders eindringen konnte, zu allen 
Seiten bernmsprltzt; der Schirm der Kammerschraube hat dem-^ 
nach einen wibhtigbren Zweck als die blosse Yerscböoerung de» 
Gewehres. — Die Anshöhlnng nm den Piston sammt dem Schirm 
wird allgemein alsMnschel bezeichnet und wird auch stets einer 

11* 
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solcheo. ähnlich aasgearbeitet. Die gewOhulichste Art der MosclieiaQS- 
arbeitiiD^ ist die io Vig» S, Tiif. X,. (Seiteoansicht) and bei Doppelaot* 
gewebren Vig. 19^ Taf. X, (obere Ansicht) ohne Pisten veranschaa- 
lichte. VIg. 21 stellt den Darchschnitt der geladenen Kammerschraobe 
samnit Piston vor, aof welchen auch das Zündhütchen aafgeaetit 
ist. — Bei allen diesen Abbildungen sieht man, dass der Scbirm 
unmittelbar ans dem Kopfe der Schraube ausgearbeitet, mit dieser 
also ein Ganzes ist. Bei älteren Gewehren, hauptsächlich Doppel- 
gewehren,, und auch bei den neueren ordinären findet man die 
Schiror)e voa der übrigen Muschel separirt und aus der breiten 
Stossfläche der Scheibe ausgearbeitet 

Die Scheibe beisst derjenige Theil des Gewehres, welcher am 
vorderen Ende des. Schafthalses befestigt, den Rückstbss des Roh- 
res resp. der Bodeuschraube pariren soll und zugleich die Rohre 
im Schafte festhält. Bei einfachen SchwanKschrauben — und auch 
noch bei einfachen Kammerschrauben fehlte die Seheibe gänzlich — 
und hatte nur die Schraube hinten eine Verlängerung, den Schwanz, 
mittels welchem sie im Schafte befestigt wurde. Bei Doppelgeweh- 
ren war diese Art nicht ausführbar und musste durch die Scheibe 
Aushilfe gesucht i^ierden. — Jede Bodeaschranbe für sich wurde 
hinten mit einem kurzen starken Haken versehen, welcher io der 
Scheibe, einer entsprechend grossen 8 bis tO mm starken Platte, 
ihre Lager fanden. So blieb es auch bei den Kammersehraabea, 
wo ebenfalls diese durch zwei oder auch nnr durch einen gemein^ 
sohaftlioheo Haken in der Scheibe eingehängt werden. •*-* Die Scheibe 
^ird am Schafte in ähnlicher Weise befestigt, wie dies mit den 
Schwanzschrauben geschah. Sie erhielt dnrch eine abgebogene Yer- 
lingernng den Schwanz, der später dnrch den langen modernen 
Schweif ersetzt wurde und der nicht bloss snr Befestignng der 
Scheibe am Schafte dient, sondern auch den Schafthals fester 
macht. — Die Scheibe wird in allen Fällen vom Patentschranben- 
macher verfertigt und angepasst, and hat dieser auch die Abbiegang 
des Scheibeoschweifes von der Visirlinie auszuführen und ao die 
Krümtnnng des Gewehres im Sehafthalse zu bestimmen. — Nach 
deui Ein^chäften moss bei einem solid gebauten Gewehre der Schei- 
benschweif dieselbe Krümmung gegen die Rohrschienen zeigen, wenn 
Scheibe und Rohr im Schafte oder ausser demselben geraesaen wer- 
den, d. h. Eammerschranbe und Scheibe müssen auch Im Schafte 
genau aneinander liegen. 

Die Kammerschrauben eis es Boekgewehres weichen in 
ihrer Form nnd Ausarbeitung von denen anderer Doppelfewehre ab. 
Die Kammer»chfaobe des oberen RohreS: bat eiitto' so 'grossen Kopf, 
dass er sowohl den Kopf der unteren Kamdiersohrahbe ersetzt, als 
auch die Ausarbeitung beider Mosehein zulassen kehn. Die untere Kam- 
merschraube wird erst durch den Kopf der oberen. Kammerach ranbe 
in das untere Rohr geschraubt, und findet demnach ihr Hotteffge- 
winde sowohl im Rohre als auch im Kopfe der oberen Schraube, 
deren rückwärtige Aoeicht wir durch Hg. 2C, Taf. X^ veranachan- 
lichen. Die obere Schraube trägt beide Moscheln, von denen die 
Zündkanäle den beiden Kammern zugeführt werden, nnd zwar geht 



— 165 — 

der rechte Kanal in gewöifdiicber Art direkt za der oberen Kano- 
nier, wogegen der linke scbrög durch den massiven Kopf der un- 
teren Schraube zugeführt wird und in dieser seine Portsetzung fin^ 
dend in die Kammer des unteren Rohres mündet. Bei der Bohrung 
diese» langen Kanals muss man hauptsächlich darauf sebejsi, dass 
der Uebergaug desselben aus dem massiven Kopf in die untere Kam- 
merschranbe möglichst in der Mitte der Kopfhöhe stattfinde, da 
sonst der Pulverrauch leicht zwischen dem Gewinde Durchgang 
findet. Um dieses zu verhüten haben manche Büchsenmacher dem 
linken Cylinder eine röhrchenftbnilche Verlängerung gegeben, welche 
bis an die untere Schraube reichte und nach bekannter Art mit 
ihrer Bndfläche sich an das Bisen der unteren Schraube anpreeste. 
Andere haben die Zündkaualöffnung der unteren Schraube mit Pia- 
tina bekleidet and die Platlna etwas über das Bisen vorstehen las- 
sen, damit sie sich beim Binschrauben vollständig nach dem Mutter- 
gewinde formen könne. Das gewöhnlichste und verlässlicbe Mittel 
tnr Verhütung des Gasabganges war, dass, wenn die beiden Schrau- 
ben 4aaernd eingeschraubt werden sollten, also nach vollständig 
beendeter Arbeit beide schwach erwärmt in die Rohre eingeschraubt 
wurden, wobei beim Schrauben der unteren Kammerschraube das 
Gewinde mit einer Speise (Mischung von gleichen Theiien Wachs. 
Talg und Oel) bestrichen wurde. Nach dem Binschrauben musste 
die überflüssige Speise sorgfältig abgewischt werden. — (Dieselbe 
Speise kam bei manchen 'Büchsenmachern auch beim Binschrauben 
gewöhnlicher Schwanz- und Kammerschrauben in Anwendung, gleich- 
falls auch beim Binschrauben der Wellbänme und Cylinder.) — 

Bezüglich der übrigen Ausarbeitung der* Bockpatentschraub^n 
bemerken wir, dass bei den Kammern dieselben Regeln geltend 
bleiben, wie bei^nderen Kammerschrauben. Wie die Muscheln aus- 
gearbeitet werden sollen, kann aus den Abbildungen Vig. SS bis 27| 
Taf. X, erkannt werden, welche auch als Modelle bei der Ausfüh- 
mog einfacher Muscheln dienen können. — Da an Bockläufen der 
Ladestock an der rechten Seite der Rohre augebracht wird, muss 
an dem Patentschraubenkopfe rechts ein entsprechender Ansatz den 
Ladestockröhrchen entgegen gelassen werden , welcher die ruhige 
Lage des Ladestockes sichert und als Ornament geformt werden 
kann. Das erste Ladestockröhrchen sieht wie eine Verlängerung 
desselben ans. — 

Die Bockpatentschrauben haben zwei Haken, welche hinter 
einander stehen. Die Scheibe muss hier ebenfalls der Rückseite 
der Kammerscbrauben an Form entsprechen. 

Die drei« und vierläafigen Gewehre haben die Kammer- 
schranben eher nach der Art der Doppelgewehre, als nach der- 
jenigen der Bockgewebre. Bei diesen wurden regelmässig zuerst 
die Schrauben der oben liegenden Rohre und dann erst die der 
QDteo liegenden eingeschraubt und waren die Köpfe der letzteren 
gleichwie bei Doppelwaffen der rechte Schranbenkopf in den linken 
eingefräst. — Die drei oder vier Kammern erforderten auch eine 
gleiche Anzahl Cylinder, von denen die Kanäle das Feuer den Kam- 
mern zuführten. — Bei vierläuligeu Gewehren waren alle vier Cy- 
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Hader ao der obereo Seite der Rohre, also in den oberen Kammer* 
scbraobeo befestigt ond zwar ao jeder Seite zwei Cyltnder hinter 
einander entweder in gemeinschaftlichen ovalen Mascheln, oder hatte 
jeder Cylinder eine kleine Muschel für sich. Die Kanäle der vor- 
deren Gylinder möndeten in die Kammern der oben liegenden Rohre. 
Von den hinteren Cylindern mnssten die Kanäle erst in die unteren 
Kammerschraaben gebohrt werden, und konnte ein Verranehen, nur 
durch möglichst solides Zusammenpassen aller vier Schrauben nn^ 
möglich gemacht werden. Ausserdem wurde auch hier zur grosse* 
ren Sicherheit zu der Speise Zuflucht genommen. — Bei dreitöo- 
figen Gewehren waren dieselben Regeln zu befolgen, wie bei den 
Vierlänfern; auch hier hat man wegen Symmetrie vier Cyiinder in 
zwei oder vier Muscheln angebracht, wobei aber der eine linke Gy- 
linder blind, d. h. nur figurirend war. Ob es dar vordere oder 
rückwärtige sein sollte wurde dadurch bestimmt, ob das eine Rohr 
aber oder unter den zwei übrigen lag. — Die Perkntsion an die 
drei oder vier Cylinder wurde in allen Fällen durch zwei Perkns* 
sionsschlösser verrichtet, deren Hähne mit etwas bewegliches Köpfen 
versehen waren, so dass sie bei gehobenen Köpfen an die vorderen, 
bei niedergedruckten an die hinteren Gylinder »ehlagen konnten. 
Die Cylinder mussten so gestellt werden, dass die abgedrückten 
Hähne sowohl, wenn beide an den vorderen oder hinteren Oylindern 
lagen, als auch, wenn ein Hahn an dem vorderen , der andere am 
hinteren Piston lag, immer gleich hoch und gerade stehen mnssten. 
Eine Arbeit, um welche man einen Arbeiter nicht beneiden • mnss. 
Schliesslich wollen wir auch einige Zeilen den Pnrschatotzen 
mit einem Laufe für zwei Schösse widmen, welche vor 30 
bis 40 Jahren trotz ihrer geringen Vortheile --'bloss wegen ihrer 
Leichtigkeit und als Kuriosität — beliebt waren. Der Lauf erhielt 
eine Kammerschraube, welche zu beiden Seiten gleichwi« die Bock- 
schraube Muscheln erhalten konnte. Von der linken *MnsoheI' ging 
der Kanal unmittelbar zur Kammer und war demnach geeignet, die 
gewöhnliche Ladung zu zünden. Von dem rechten Piston fahrte der 
Znndkanal durch eine an der Seite des Laufes liegende Brhöhnng 
bis vor die Kugel der gewöhnlichen Ladung. Wenn auf die letztere 
also in den Lauf noch eine zweite Ladung eingefährt wurde, so 
dass die Pnlverladungen durch das Geschoss der ersten Ladong 
getrennt waren, konnte durch das Zündfeuer von dem rechten Cylin- 
der früher der vordere Schuss, und dann erst durch die Fanktion 
des linken Schlosses der zweite rückwärtige Schnss abgefeuert wer- 
den. Hauptsache war dabei das gute Ausmessen der Höha der er- 
sten Ladung und galt es als Regel, dass der rechte Kanal immer 
lieber etwas mehr vorn als zu weit hinten in die Rohrseele munde. 
Bei schlecht den Lauf ausfällenden Kugeln wurde häufig dnrch das 
Abfeuern der vorderen Ladong auch die hintere zur Zündang ge- 
bracht und kommt ebenfalls häufig vor, dass der Schütze aas Ver- 
sehen oder Zerstreuung statt dem rechten zuerst das linke Schloss 
abdrückt, wodurch nicht nur der vordere Schuss verloren geht, 
sondern auch der Rückstoss zu stark ist, als dass man eiqe baldige 
Wiederholung wünschen könnte. 
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Die Luftldeber dienten zur- ErleichteftiDg des Ladens dei^ Vor- 
derlader ,- da oamentikb beim Ernbriogen der En|;el die Im Robre 
«itgesdiloesen« Luft kotüprimirt wurde und d^s Lttden ers^iverte. 
Man machte deesha^b an der Seite der Kammersehranbeeine feine 
OeffoBttg, dar<$h welche die Luft abgeben konnte. Dass dnrcb <lr08«, 
wenn: auch feitie OeffnuDg' beim Sohnese ein grosser Theil der Pni^ 
Te^kraft Terloreur gitvgv ist leioht begreiflich, äl^ auch; däss die Oe#- 
fUnng nach wenig Befadssen sich bedeatetad erweiterte; Cm (tieseis 
Ans brennen zu verBlind«rn, bat man eine weitere Bohrung ge^ 
maehty miit Platiaa ver^ebraobt,' nsd mit ei%ier fefneo Nähniadel In 
das Platin das Luftloch gestochen. > 

Häufig machte man — namentlich* bet ScberbonbQdbsen die 
Luftiöbber iv einer Scbranbe, »& dass diese Sebraobe ausgeschraubt 
aiteb die Reiaigong des Zindkanais ermdgllohte. Dieselbe wird hl 
ihrer A.eliseuricbt«'ng durchgebohrt, in diese BohruVig ein Platifr- 
draht 2,5 bis 3 mm stark eingesehraoht und mit eider Nadel dua-cfa^ 
gestochen, gleichwie es in den Fällen geschah, wo* das Platin un* 
mittelbar an die Eammersch^aabe geschraubt wurde. 

Die falschen Luftlöcher waren geiwdfanltbh nichts anderes, ats 
klein« in den RammerscbTaiiibenköpfen eidgelegte 6old>-, Silber- 
oder Platinschelbchen, welche auf den ersten Blick wie buftintiher 
aussehen sollten und desshalb auch in der iKHtte einen Stich er* 
hielten; sie waren Tollstftndig daan geeignet die vorurtheitsreiehen 
S^b€tzen ton ihi'er Manie zu heilen. — 



Die Patentschrauben werden regelmässig von gutem Schmiede'* 
eisen verfertigt und eingesetzt. Weun auch das ganze übrige Oe« 
wehr grau geätzt wird, muss doch immer anempfohlen werden, dä^s 
die Patentschrauben ihre Binsatzfarbe behalten nnxi einen schwa^ 
eben Lackaberzug erhalten, da die Gase des Zandhutchensatzes auf 
das nackte Eisen sehr ätzend einwirken und ein anderes zweck- 
mäsaigeres Schutzmittel nicht bekannt ist. — Vor etwa 20 bis 25 
Jahren haben einige Büchseumaeher behaupten wollen, dass Patent- 
schrauben mit harten Kammerwäaden den Schuss beeinträchtigen 
und Dur die weichen Rammerwände den Schusseffekt erhohen k5o- 
neo. Hätten andere die harten Kammerwände vorgezogen, so hätte 
es doch wenigstens zu vergleichenden Versuchen Anlass geben 
kdntien. Aaf jeden Fall hätten die letzteren gleich de^ ersteren 
daa ^ Warum'' schuldig bleiben mdssen, denn auch die erstere Be- 
hauptung begrändete sich auf einem momentabeo Einfall. Wegen 
möglichen Springen ist es entsdhieden besser, wenn man beim Eio- 
aetzea die Kammern der Bodeuschraubeu mit Lehm föUt und so 
deren übermässiges Hartwerden verhindert. — Bei Bockkammer*^ 
schrauben muss überhaupt anempfohlen werden, dass sowohl das 
Muttergewinde der unteren Schraube im Kopfe der oberen, als aneh 
die untere in ihrer EammerhÖhlung mit Lehm ausgefällt wird». 
Dorcfa ersteres wird man vor dem sehr schweren letzten Einschrau- 
ben, dnreh das zweite vor dem mdgKchen Krurfimwefden der unte- 
ren Schraube, wenn auch nur theil w^ise gesichert. — -• Froher wur- 
den die Rammern feiner Gewehre nach dem Einsetzen polirt. 
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i Jjddes Gewähr/ w^lobes-eiao B<id«Dficlijraabe bat -^^.hUd jeder 
ViorderMeir erfordert beipi LiKlen eloeo Ludeatook^ welcher aeiiier 
BeeliiotoiiDg gem^B» ioidaer dem. Gewehre nahe seijt «uas. Bei des 
meieten Gewehren -^ uod überhaupt bei Jagdgewehren — witd 
derselbe mit dem Gewehre, scqgleich als aaeDtbehrli^bes Zobehllr 
getrageo und zwar bjBi einfaebeiD and Doppetlgewehren unmittelbar 
unter den Läufen, bei Bock- nüd mehrl&afigeo G^wehreo neben 
den Läufen eingesteiokt. Bei den feinern ^efaeibenbikhaen wnrd« 
der Ladestock nicht dem Gewehr« : beiges^tot« da hier, haoplsachkicb 
die Setzer in Anwendung komamen inod auch das Ailibringien eines 
gewöhnlichen Ladestockes beim Anlegen wie auch beim Freifaand* 
«chiessen nur stören könnte« *r . 

Bei modernen Jagdgewehren, mit Vorderladung wiu'de schon in 
{räberer Zeit der korze Schaft angenommen nnd wird der. Lade* 
stojck in unmittelbar auf das Bohr angelötbete Höhrehen, eingesteckt. 
Es ist awar kein Vortheil für das Robrmaterial, wenn es an ein* 
zeloen Stellen eine oder auch mehrere Erwärmangen edeiden soll; 
doch ist, wie. einst Goethe, «(agte, „die Bestie einmal, hier und 
wollen wir sie also bleiben lassen*'* • 

Die Ladestockröhreben werden nfteh Möglichkeit aus. Damast 
ejsengtf nm dessen Abschnitte es in einer Gewehrfabrik seilen Noth 
thut und hat man womöglich stets den Damast der Röhrchen nach 
demjenigen der Rohre zu bestimmen. Dies«. Abschnitte werden 
dann je nach dem Durchmesser des Kalibers om entsprechend starke 
Dorne zu Röhrchen geformt, dann auf die Rohre angepasst nnd an- 
geiötbet. — Regelmässig werden bei Gewehren drei,, bei Pistolen 
zwei Röhrchen angebracht, deren Lichte stets nach der vortheii- 
haftesten Lad^stockstärke gerichtet werden soll. Um das Verh&lt* 
nis näher zu bezeichnen^, kann angenommen werden, dass der Darch-^ 
messer des vordersten Röhrchens circa ^/s des Robrseelendurch- 
messers beträgt, wenn auch in maneben Werkst&tten eine solche 
Beröcksicfatigong gar nicht Platz fand, soudern säinmtliche Gewehre 
fast gleich starke Stöcke erhielten» -- Von den drei Röhrehen der 
Gewehre ist nur das vorderste Röhrchen glatt oder werden an den 
Enden niedrige Bandverzierungen (Fa<;etten) ausgefeilt. Dieses 
Röhrchen hat auch von allen drei den grössten Dorchmesser und 
3war bei den gewöhnlichep Jagdkalibern 12 bis 13 mm und eine 
Länge von 30 bis 35 mm« Es wird zum Anlöthen ungefähr 12 bis 
15 cm von dem Mändungsende des Rohres auf letzteres angepasst. •— > 
Das Mittelröhrcben ist dem ersteren an Form nnd Länge voUat&n* 
dig ähnlich, hat auch mit dem ersteren. gleichen, oder nur kaum 
merklich kleineren Dur<;hme6ser. G^Srist i^eniger der Zweck dieses 
Röhrcbens, dem Ladestocke eine Haltung zu gewähren, als eher den 
Riemenbügel zu halten, wessbalb es immer mit dem RlemeDbögel- 
haft versehen wird und auch stets nach der gewünschten Lage des 
Riemenbögeis seiae Lage bestimmt wird» Die gewöhnlichste Lage 
dieses Röhrcbens ist diejenige vou etwa 35 cm vom hinteren Röhr- 
ende gemessen oder gilt zur Regel, dass das Röbrchen ungef&hr io 
der Mitte der gewöhnlichen Rohrlänge . liegen soll. — Das dritte 
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lang« b«deiiteBili8lftik«r im*.Eia€Q tiud 'Ist aueh de^sed Li^tdür^hi- 
mesaer alti greringerer. al^ 'bei de«/ erateren ROli^beik , J«doeh sö, 
daaa bei gew6bdliebeii JagdlraKb^Po die^BohniDg deaielbtiQ mefai 
g«riDfelr.aTa lO^bia II om ii» Dttpebroeisfti^ attii^mit; ' Atich'di^scfa 
ROhfoban hat nicbr nöehdaen andareir Zwack aU bFoaä dan Lad<^^ 
atoek «tt' aiafasaeii'i iod^io («a gleichtaitig aiteh ala ficbi^raapfeii 
^iieat, mHtela decaan'<di>a ^mit ihreo KaromariichraiibeDhakeki in der 
Scheibe eingehängteo Rohre im Voitd«Taehafie festgehalten werde», 
wodurch «bau eine bed^e^lepdere Meslalislärka' diesea Rdhrchaoa und 
aamentiich ^oe grössere LKÖthfl&che bedingt wird. Ea liegt eircä 
10 cm Ton dem hiatereq, Rohreode entferat« 

Zn dttr R^nii-cbei^ gebdrt^immittelbar auch derSchnapper» 
d. h^eiii kleiner Ansät« bei der Rohrmdnddng; Über welchefn der 
Ladestock beim Einstecken mit seinem Knopf öberschnappt nnd vor 
atifäUtgeffl AnsfaUed gfehindert wird. ^ Der Schnapper mos^ wie 
aach die Rft^hrcbea rak Ausnahme desi dritten erat dann gepisst 
werden, wenn das Rohr bereits seine bleibende Länge erhalten bat« 

Röbrchen nnd Schnapper werden regelmässig mit Zinn ange* 
löthet, wenn auch hartgelöthete. eehr hiafig T^orkommen, Beim 
Löthen wird jedes Stück für sJcl^« znm Löjthen vorbereitet, mit 
Draht an das Rohr resp« Robrpaar angebanden nnd dann durch 
Einführen glühender Löthkolbeu in die Rohre oder was selten and 
fast ansschliesslicb nnr b«i atarl^^. Ro^hren vorkommt, darch um- 
gelegte Bpl^kohlenstücke die znr Löthnog erforderliche Erwärmung 
bewirkt, ^— In gleicher Weise werden ^nch die sogenannten Sattel 
für Visir nnd Korn, wenn solche beigefügt werden müssen, an die 
Rohre gelöthet. — 

Die Röbrchen müaaen nach dem : Lötben genan in einer Linie 
stehen oder noch besser zn sagen^ müasen ihre Höhlangen eine ge? 
meinschaftliche Achse haben. 



fc. EahrverscUiss in lliterlader. 

Den Rohrverschluss der Hinterlader bildet je nach der Art der 
'Waffe, entweder eine Baskale, in welcher der Laaf an einem Schar- 
pier theilweise beweglich ist and zum Laden geneigt werden kann, 
wie bei den Systemen Ackerstein, Lefancheux, Lancaster etc. 
oder bildet den Verschluss ein separater Bisentheil, der beliebig 
Tom Laufe abgezogen oder demselben zugeschoben werden und beim 
Scbnsse als unverrückbarer Boden der Robrbohrnng dienen kann. 

Es ist nicht einerlei, in Welcher Art der schliessende Theil gegen 
•den Lanf gedrückt und in seiner Lage gesichert wird, um derü 
enormen Drucke der Palverexplosion widerstehen zn können. — ^ 
Nach der Angabe des Pml. Ritter von Uchatitts beträgt der grösste 
Druck der Pulvergase bei einem Infanteriegewehre bei Aonrendung 
von / 55 Gran Pul?er und eines 400 Gran schweren aufsitzenden 
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£lip»S8ivge4Ch^ice8 sähe \&fiM Pfand attf' den Qiiad^aUoll^y/Aw 
i«t naeli dem metrischen Hesi4 bei 4,03 g sekwerea Poliveitladaag 
und eioe$i Oxpansivgeeobese < v#d 2^2 ^^ hal jeder. QnadratzoH 
«=^,938 q«m der Kamfaerwändei ^la aaehvdes: Veraotilataätöokes 
den Drnolc' von 8,d00 hg aas^balles;. ein Qaadt^atfcbniimeAer aise 
nng^fähv 128$ kg. . Je grdeaer demnach die den BbhrbodlBu bildende 
l^lft^be- dea .Verachlnaaetachea islv- »Q '«o grQaaere Wideratandi'* 
fä(iigkeit itni^' Feaiigkeit ,ms$6 .da«. Verackfosaaliek Aaben^ da es 
.mm 80.gr^s$erea Draek anshaltea' rnnsa« 

• : ßs ist nicht schwer ansetirä'ehnen; w^n ffireinettr Drücke die 
Verscblassflftche ansgescftet ist. Wir nehhi^n als Beispiel eine ¥^r- 
schlassfläche an, die einen' Chirchmesse^ von t5'mm ^hdt, 'nSmlich 
dass die r&pkwärttge Bohrmandong iVscm weit ist*:' Vor allc^ ist 
liier der Quadratinhalt der Vf^rschlassfläche ifii ermitteln, was ia 
folgender Art geschieht. 

< Vs Darchmesser X Vs Darehmesaer X 9,14 öder. ^enn die Be^ 
rechanpg s^r geaan sein soU^ mit 3,14169. "— In dleaeoi! Falle als»: 

15 15 

' X — 5 — X 3,14 = das Resaltat ist dann die Qa.adrat- 



2 2 

lläeUe des zn schliessenden Saumes: 

1,5:2 = 0,75 



0,5625 



.0,75X0,75 

0,5625 ix 3,14 = l,765i250. 

Die rückwärtige RohrmüodaDg braucht daher zum gehörigen Ver* 
«chliessen eine Fläche von 1,765 qcro and muss demnach der Ver- 
schlussmechaoismus (nach oben angenommener Regel) dem Drucke 
von 

1,765 mal 1283 kg rü 2264^5 kg 

widerstehen können. Bei der Hälfte des ängeföhrten JPnIverquan- 
tnms ist freilich bei sonst gleichen Umständen der Druck um die 
Hälfte geringer, bei doppelter Pulverladung dagegen doppelt so 
gross. — Es ist demnach einleuchtend, dass es keineswegs gleich- 
gültig ist, ob der V^rachldssmechailsnns ntlrker oder schwächer 
gemacht wird nnd ist auch begreiflich, dass bei einer Doppel waffe 
picht immer der Verschluss die gleichzeitige Zündung beider La- 
dungen aushaltep muss, wenn er sich bei der Zündung der einen 
als genügend stark bewährte, ebenfalls wie die für ein kleines Kali- 
ber ausreichende Stärke des Verschlusses nicht immer auch für ein 
grösseres E'aliber oder stärkere Pulverladuug genügt. Ein Mehr 
der Metallstärke und der Solidität der Verschlussvprrichtung ist in 
Jedem Falle nur vortheilhaft. . . 

/ Die schliessende Fläche mußs auf das Rohr mit möglichster 
Genauigkeit anliegen, so dass es nirgends einzelne Pngen lässt, 
durch, welche die Pulvergase e^ntweichen nnd so die Pulverkrafi ge- 
schwächt werden, könnte. Bei den Selbstdicfatungs^patronen. ist ein 
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*) Reiter. 
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efoigeriDaflsea minder vollkoknmeoes ZnsammeiifkD'eb des Versefalosses 
and des Rohres eher so elitsebnldigeo und ist namieDtH^li bei deü 
Deveäten Metoll)>atr<)neD wichtiger, da^s der Pätronenbodeü im Vef^ 
schlassstöcke eioe sichere Stntze fitfdet. 



Bevor wir auf eine nähere Beschreibang der wichtigsten Ver- 
scblussarten kommen, haben wir unbedingt aach noch eiuige&i aber 
das VerschlnssgehSase anzufahren. 

Das Verschlussgehäuse hat den Zwepk, den Lauf mit 
dem Schafte unbeweglich zu verbinden, das Verschluss- 
stück und bei vielen Systemen auch das Schlpss aufzur 
nehmen und dem Verschlussstucke ein gehöriges aoji-* 
des Widerlager zu bieten. 

Ein massives Eisenstuck ist keineswegs genügend« um dem 
Drncke des abgefeuerten Pulvers Widerstand bieten zu köeaeiii son* 
dern muss unbedingt durch eine andere .solide Vorrichtung io..oa^ 
verrückbarer Lage mit dem LaufQ zust^mmeBg^haUen:: werdeo osft 
um den Druck der Pulve^explosion. aushaltep zu k<^oneo, aMaeiat/eoi 
vom Laufe abgewendeten Ende genügende -Stütze finden»' ^- Dei9* 
nach hat eigentlich ni(>ht bloss da« VerscUassstück, sonderp. aber 
das Verschlussgehäuse den ganz^p Druck der Pulverexplosioo -imi»^ 
zuhalten und ist infolge (Jessen bei genügend starkem Verechlmat 
stück auch die Stärke de^ Gehäuses nicht gleiohgülUg. 

Das Verschlussgehäuse muss Immer mit dem Laufe ein Ganzes 
bilden, d. h. muss «n dem Lauf derart au%eadhra«bt sei», daifs ea 
auf keinea Fall an diese» bewegt werden kann, oder kann es wie 
bei mehreren Systemen zur Transformation alter Militärgewehre 
nnmittelbar ans einer Verlängernng des. Rohres gebiMet werden^ 
Bei einem Gehäuse, welches mit dem Laufe gut vereint ist, wird 
ein solid eingepasstes Verscblussstück iiicht aüders fungireo, als 
wenn es mit dem Laufe ans einem einzigen Stücke ansgearbeitet 
wäre. — 

Zur leichteren Verständnis verweisen wir auf unsere Abbildung 
VIg« 1 und 2, Taf. XI, wo das Verschlussgehäuse A, Verschluss^ 
stück k und Lauf l gehörig roarkirt sind und zur besseren Orietf- 
tiraog auch die geladene Patrone in der Kammer angedeutet ist« 
Bei der Zündung wird die Pulverkraft in gleichem Verhältnis an 
die Kammerwände als auch an die Verschlnssfläche 1 einen Druck 
ausüben. Ist das Verschlussstück genügend stark, um den Druck 
aassnhalten, so wird es denselben auf die Stosswand 2 des Ge-» 
h&aaes übertragen, so dass eigentlich die letztere den Stoss parireu 
miiss. Obwohl der Stossboden immer so stark sein muss um den 
Anprall aushalten zu können, sind hier die ' Längenseitem aa des 
Gehäuses keineswegs ausser Acht zu lassen, denn der Stosshoden 
ist nur durch diese mit dem Laufe verbnodeu, und ist es infolge 
dessen stets nur von der Stärke der Gehäusewände äbhäogig, wenn 
sieb auch bei längerem Gebrauch der Waffe das Gehäuse uieht ver- 
ziehen, dehnen oder gar brechen soll. 
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KfL einer Seite^ in d^r Regel au der oberen, moss das Gehfinte 
aoUprecbeod aasgehöblt werdeo, damit die neue Patroae bequem 
ia .das Patroneolager eingebracht und die abgeacbossene Patro- 
nenhalse beseitigt werden kaao. 

Kammer verschlass. 

Rammerladungsgewehre sind solche Biateriader, wo die La- 
dung nicht die ganze Laafbohrang passiren mass, um ia die Eammer xa 
gelangen, . sondern direkt in diese eingebracht werden kann, das 
ZflndhÜtchen jedoch separat auf den Pistoo aufgesetzt werden muss. 
Zu dem Zwecke ist die Kammer solcher Gewehre nicht mit dem 
Laufe im Ganzen, sondern von diesem getheilt, um von dem Laufe 
abgehoben und geladen werden zu können. — Solche Gewehre je- 
doch, wo, obwohl das Zündhütchen separat aufgesetzt werden mnss, 
doch die Kammer von dem Laufe nicht getrennt ist, sondern die- 
ser dureh eine andere Vorrichtung geschlossen und die Ladung 
direkt in die Rohrbohrung eingeführt werden kann, sind keine 
Kammerladungsgewehre, sondern Hinterlader. Bei Kammerladnngs- 
gewehreo ist derPiston stets an dem beweglichen Theile der Kam- 
mer ^angebracht, Und ist diese gleichwie bei den Vorderladern ein- 
gerichtet. Bei der anderen Art ist dagegen der Pistoo am Laufe 
odei* bei einigen auch am Verschlussstncke angeschraubt und das 
Rollr durch einen flachen Stempel oder Block geschlossen. 

Bei den Kammerladungsgewehren, wo die Kammer vom Laufe 
getrennt war, musste stets gehörige Rücksicht darauf genommen 
werden, .dass sich der Kammertheil bei der Pniverexplosion durch 
den enormen Drack an seine Wände expandiren (ausdehnen oder 
aaabreiten) kann, wesshalb der Kammertheil regelmässig an seinem 
vorderen ßnde konisch zugestutzt und in die entsprechend aosge- 
senkte rückwärtige Rohrmöndung eingepasst wurde, wie wir es in 
der Abbildung Flg. 3 und 4^ Taf. Xi, sichtlich darstellen. — - Wenn sich 
bei der Pniverexplosion die Wände des Kammertbeiles erweitern, 
mnss sich der konische Kammermund uubedingt fester an die Robr- 
wände, resp, den Rohrmund anschliesseo, wodurch eine ziemlich 
solide Schliessung bedingt wird« welche eine bedeutendere Rot- 
weicbnng der Pulvergase nicht zulftsst. Auf den ersten Bück ist 
man hier geneigt zu glauben, dass die Kammer nach der Bxpan- 
dirung sich sofort wieder zusammenzieht und die Palvergase ent- 
weichen lässt; in Wirklichkeit hört jedoch der innere Druck an die 
Kammerwände nicht eher auf, als bis die ganze Pulverladung ver- 
brannt ist und das Geschoss den Lauf verlassen hat« — Der Druck 
der Pnlvergase macht sich selbstverständlich auch auf die Rohr- 
wände geltend, so dass sich fast zugleich mit der Kammer anck 
das Rohr expandiren könnte. Dieses ist jedoch bei den meisten 
Systemen durch das aufgeschraubte Gehäuse an seinem rückwärtigen 
Ende derart verstärkt, dass hier seine Expansion unmöglich ist 

Beim Oeffnen dieser Art von Gewehren muss der Kammertheil 
immer früher zurückgezogen und dann erst gehoben werden, um 
geladen werden zu können, wogegen beim Schusse die Kammer 
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raßglicbst fest an deo Latf |^epre0St werden mass; was bei den rer- 
achiedeoen: Systemen auch in' nngleicher Art geschiebt. 

Die KanimerladiiDgsgewehi'e sind keineswegs als eine Brfindang 
neuerer Zeit zo betrachten, da sie anch schon in frfiheren Jahr« 
handerten häufig erz^ogt wurden. Za allen Zeiten scheinen sieh je«' 
doch diese Systeme nar sehr beschränkter Beliebtheit erfreut zu 
haben, dean die Beschwerlichkeit der gasdichten Zasammenpassang, 
das nar wenig erleichterte Laden, baldige Vernnreintgang, Abwetznng, 
ala auch geringe SicherheH der Zoaammenhaltnng bei geschlossener 
Kammer, sind wohl die wichtigsten Ursachen, welche die Verbrel« 
tong der Kammerlader beschränkten. — Aoch die Kammerlader des 
19» Jahrhunderts haben sich ans gleichen Drsa^^hen nicfht erhattisii 
können, wessbaJb wir auch jede weitere Beschreibung desselben* 
Qoterlassen. 

Von den^ Kammerladungsgewehren des 19. Jahrhtitiderts sind 
namentlich anzuführen die Systeme: 

Valdahorn, 

französische Wallbuchse 1831, 
norwegische Kammerbuchse 1842, 
Abegg, 
, . Lindner, 

Mont-Storm, . , 

Renkin, , . 

. Hubbel, ♦. . . . 

► '., Lardenois, . . . i . .. . 

Van der Poppen bürg« 



' I 



Gylinderte.rschlusf» 



Di^se Yerschlnssart ist erst durch cfft?: pjf^f^y^okp.^S^^i^r 
delgewehr zur Geltung gekommen und, wurde iauch yop den meiste^ 
Konstrakteareo späterer Hinterlader mit uagleioheni Vortheil ^pachr 
geahmt^ . 

Diese Art des Verschlusses varanaobaali«heii wir i» asssamü 
Zeichnungen lig» 5 bis i, Hat Xlj^ wo wir in flg» S «»4 f . dmA 
Dreyse'scheB Verschluss, in f\§>*^ und 9 eine Abänderung daMelbtl^ 
▼OD TimmerhaBs abbilden» ' 

Der €ylinderversehlnss besteht in d4r Hauptsache avs eiwoni 
länglichen Cylinder, der an irgend einem Theile mit «Stilett 'ChrUF 
ynraehen und mittels diesvaii in'>der Ver8cbloasiifil96'{Oe(hliuse) 
tbeilweiae gedreht und v6r- «iid HIckwärta goseboben werden haiiwi 
Ihirch das Lii»k8dr«hen und ; Zurackziehen des Cylinder» wii^d di« 
Kammer geöffnet^ dM'egen durdl da^ Zuschiebeoi und Reebtsdi'ebeii 
dea Gylindera gescnlosaen. -^ Die Versdilusabfilse fet entweder 
an den Lauf angetchraubt oder bildet nie «ine Verlängeriiitg/ 
dee Laofe», in welcher die zum Patroneiieinbvinffen' otttblgeAtit« 
höblung ausgefeilt ist. 

Ist die Kdrbel an dem vorderen S^de des Verscblnesrkolbeba 
oder Gylinders befestigt, wie bei tl% ä und C, so musa auch die 
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VerBchliis^hril«« «nUprech^od auagefeilt werdan» um den Verschlass«^ 
cylioder gehörige Fahruiig gewlbreo za köDaeo. Der lingliche 
§Qblit^( dar Hülse \kasi das Vor- niid Rockwirtascfaieben des Cylin- 
der^ zq» die ^am Patroueoeinfuhreo odthii^ Aasbreitang de« Schlitzes 
ermöglicht dagegen zagleicli die tbeilw^ise Dreboog desselben; die 
r4<^kw^^Mge Piiche:der Ladeöfifoiuig des Gebäoaes nmas immer ein 
yffijf^g. ßal^rSig sein, damit «ich beim Reeb^adveben der Gy linder mdg-« 
lifi\k6:t ^tark gegen da^ Laafeode.atipresst. «^ Da« Uebrige wird ans 
UQßereQ AbbildQjDgen, welch« diese Versohkssart in offener nad 
gasphlossener ätellvog vorfübren, besser kenntlich. 
,:: D|e andere« Abbildangeo, Ng» 8 and f« stellen den Gylinder- 
y^fChluss nach TiuoLroerhaos vor^ Bei diesem ist. die Kerbel anf 
d^, ruck^är.tige Ende des Verschlasscyliaders versetzt «nd dient 
hier bloss als Griff beim Drehen aud Vor- and Rück wärtsschl eben 
^es^ V(^^^chlQ88^s and nicht wie hei vorigen auqh als Mittel zam 
gehörigen Anpressen desselben gegen den Laaf. Letzteres wird 
darch ein anterbrochenes Schraabengewinde bewerkstelligt. -^ Der 
Verschlasscylinder ist nämlich an seiner Rückwärtigen Hälfte mit 
einem Schraabengewinde, die Verschlusshülse dagegen mit einem 
entsprechenden Mattergewinde versehen, welclie Gewinde in der 
Halse wie aach am Gylinder an zwei entgegengesetzten Seiten rin- 
nenartig abgefeilt sind, so zwar, das« der Gylinder beqaem in der 
einen Stellung hin and her gezogen werden kann and bis zum Laufe 
geschoben durch einfache Drehung der Kurbel schtaubenartig gegen 
das Laufende fester angezogen wird. — Es ist' nicht schwer zu 
entscheiden, welche von diesen beiden Ar^en d;es Gvllnderverschlassea 
die bessere ist, denn das Anzi'ehen« des CylibdeVs durch ein Ge- 
winde, so dass der Gylinder nicht nur an einer, sondern an zwei 
entgegengesetzten Seiten, äUo* nHt *der ' grös^ten Gleichmässigkeit 
nach vorn gepresst wird, ist anbedingt viel leichter and «leiderer, 
ab'-i^^nn d^ei" C^Kddef nur ata einer Seft^ (mit seiner Kurbel) aber 
tfrtf^'s^hiefle Flftcftö gleitet, uni näher zum Laufe gepfess£ W wer- 
det '\]iid*'Sf&l/ itifolge dessen unbedihgtt seider übrigen LäiTge nach 
in der Halse hemmen muss, wenn auch bei etwas solider Verarbe!» 
tMg<4ie8ei HemmiiDg baom you derHand gespä^rt wird. Dü^egen 
ist^eiii^ Tortbei^-'^er^^rstereff Ar<i^4i(^tf zrf* verkenn^b^, nämlich der,* 
4asU Mei" i%v Gylind^ in seiner fo^^ren Hälftcbefesftgt wird «ad 
desshalb eine der Solidität des Verscbfnsses nacbtiieilige Ersehet- 
4er«äg retder logar Krümmnag de» Versebldsskoibeii« nieht a<i be- 

( .'. »Qm.idi«' Yeriheilei d^r beiden üArbi»' >ib effves^zn verbitiden, 
b*beil «inigai/ Konstrnkt^nre. anasiar ';deni< .Aii2&ebea.>dea. .VeradikiSH 
«41^ d}nrch.die( Kurbel auch \noah:an{ der .«itge|g«i^e8etzten Seite 
d^.KolhenSt einen awedten^ Ansatts. (ttingfei^en laaseo« W'odareh 
unbedingt ;das.4,a[«iebeii^ dei Yarscblnsae«' bitte regnlkt werdea 
(sünneii. Loefderi war jedoch der t Ansatz: ao sebwachf dass er nac 
salCinn .4ifl 'Hai tnngtiuKteretölzea. konnte und haben dieKonalmkAeane 
aach nur geringen Fleiss auf das Einpassen verwendet und so ge- 
sclia:h es, dass die Idee des zw^ten Anaatzns balti .wieder anfge- 
geben «Hirde. .;♦...*» 
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BiDfacher als die Timm erb aii«*«oh(B OflinderTerschlnssart, ist 
das Anziehen des Kolbens dareh> di« Ver^cblnsswarzen. Das 
an zwei entgegengesetzten Selten dureb Ansbobeln nnterbrocbene 
Schraubengewinde «baldct*, wie ans der Zeichnung ersichtlich, an 
dem Yerschlusscylinder zwei Reiben Warzen, welche in dem eben- 
falls unterbrochenen Mattergewinde der Bdlse ihre Lager finden. 
Dem ähnlich wurden bei einigen Systemen nur zwei starke Ansätze 
an dem Kolben angebraohl« die kefm Drehen des Kolbens in ihre 
Lager in der YerschiuMh^lse «tngreifefi ilind da letztere etwas 
schräg (gewindeartig) ausgefeilt würen, dev Kolben fest an den 
Lauf drücken mussten. — Die Versithlu^sw&rzen können nach Um- 
ständen entweder an dem vorderen dder hhiteren Theile des Ver- 
schlusskolbens angebracht werden. Bei dieser Anziehungsart des 
Kolbens wird der Griff gleicbwie b^r dem enterbrochenen Schrau- 
bengewinde an das rückwärtige Bnd« ^es Verschlnsscylinders ver- 
setzt, so dass eine Ausschlitznng der Versohlusshulse nicht noth- 
wendig ist, wie bei der zuerst ang)ef§hrfen Art, wo eben durch den 
Griff der Kolben fester angezogen wit-d. 

Bei manchen späteren Systemen findet man anch zweitheilige 
Yerschlusscylinder, nnd zwar bewegt si<^h der eigentliche Cylinder 
oder Kolben nur in gerader Richtung, wogegen der andere Theil 
drehbar ist und mit sei#eii Warzen in die Lager der YerseÜlnss- 
hülse eingreifend den Kolben fest gegen den Lauf presst. Dieser 
Yerschluss wird als Kolb^x^yjBnscblas^ b^zeiphnet. 

Den GylinderverscblaAs findet man an den Hinterladeni so 
hliiifit^,'S^ie^^ieitie'attdiVe*Verscl]Ids8)ftft, ()a er bet sciinef Sglidnit 
ilti» ' yc^rläMliiefakeit s^hr eibfäch aii^ ziemHch bequem' ist» Weoti 
an^h'setde Ifeh&V/dluifg tticht so ftchbelt ist wie die anderer tet- 
sthluösärtieü. • . ., 

Die Möglichkeit de? starkea A^pr^sens des Yerscblnssjßjlinr 
ders gegep den Laqf, o^acbte Nden Cylia^erverscblo^e sebr Unglict^ 
fa,r. Biiitjerlade^ystf^fpe ohne. Seib^tdicbtaifgsp^troj^e» 

In Polgendeitt iverseicrhnen wir die- Systeme, weletie mit eiwert 
Cylinderver^oMtrsft vietseiei»^ siotf« Z«r besseren €H<MM(iraaf be^ 
aeiokaen ,.wir djejeiijgefa 8y«temf^ welche :eipe gechliteto^Yersellluss- 
hnUe baii)(en m\t, gs^^ ^^u .Wjursedveracblnss ttit IT., daa «aleiar 
btTiOifilKine &)br«nb£in9ai|ii)df( m\i &, imbei^ficbMla Syatene.siad. tai* 
Koibeii«f>r»fiblQ/B0 ol|»0..Dr#hgriff4 v (,. . t m// 
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SP^ Bügel, 

TT. Carle A 80ho, 

Fialis$c & Trapmati, 
gsf- Maöeaa, 
Sf^. BenjamiOf ' 

MaratQD, 

• . siz, LeQ^ers^LambiD, . 

^. Spangen ber^i; & Saaer, 
i. . (j!2f. Careftno, 

-. ' , W. Norts, 

IF. Vettern, 
gz, Berdan, 
gz, Beanmout, 
gz, Sanii Pi 
gai. Ma^fte-r-i. 
j;.;- , gz. hni^r»^ 

gz. Gillitün - ' • . 

gs^. Dreysejup,,. 
, . gz. Gr^ßy 

. f , gz. Pierl. 

> 11 „.»..■« . . ' i » « • . f ' ' Im- ... «I 1 . . J 

., Biae an^e^e ypr$cJiltt8««ielilioie ^st der : . .^ 

klä'ppvenschluBs^ 

dessen !awe,i iwic^ig&te Abarten vir in,, Hg 19 und U, faf. XI9 abge^ 
|tU4^ haben., tt-. Bei^e^ Meihadeo 4^e^A die KaDin^eriadangvajrateoie 
uij^ lf[|i/ift^^v 8p .zwa|r,^daM^ jn.der, ef/it^eo Aft Vlgw 19 das hoble 
JS^ammerstuck des Mont-Stbr mischen Systems, in dein anderea 
lig. II dasjenige des Hnbbel'schen , durch einen nxassiyen Ver- 
s^bliisshlock ersetzt ist. Während bei den Katnnierladefn die La- 
(^utrg ftt dem Terschlüsstheüe zur Zfin^ung gelangt, wird bei den 
Hinterladern die Patrone iii den Lauf gebracht und dient die frühere 
KMii:iBef:als mptaeive«; Bia#Qs4iick nur anr rVereohlieeatiiig der rück- 
wftrtig^n JUaUifiDundang «bd dümneefb aie llodeo der Rokrfoohrang. 

'-'-• Diese Vemhtttssart; diieiers« in den seefi«^;^ Jahren betfötst 
wo#de, fand Verschiedene Aenderungen, it^arde' jedoch durch eiii- 
Isohere -und beghemere VersehlnsSvorrtchtuiigett in wenigen Jahrs» 
wieder verdrängt, um wie es scheinet ui^ht -wieder zu erttcheinen. 

Die Verschlussklappe ist in der Rlgel. entweder am vorderen 
Ende mit dem Laufe oder an .einer iSe^te mit dem Verschluasge- 
hänse durch «a .SeJissnie« i'^eriKiBdiNi,. rw.etehes das Auf* und Zo- 
klappea ermöglicht. Im ersterea;PaUe,w.o!i der Verschluss auf den 
Lauf umgeklappt wird, musisda^ fScbettiiieK immer etwas lockerer 
sein, damit es* dnreh.die XrechGitertBn; beim Schusse nicht leidet 
und ist auch bei den seitwärts . sOfiöffuäiiden Verschlussklappen 
nicht als Fehler oder Unsolidität .zu betratditen, wenn das Schar- 
nier etwas lockerer, als es in anderen (Fällen zulässig ist. — 
Wie gesagt, hat das Verschlu^Mtnqk in. jede«i Falle die Gewalt der 
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Explosion zu widerstehen überträgt jedoch den Stoss erst an die Stoss- 
fläcbe oder rückwärtige Wand des Verschlnssgehäuses, um dem ge- 
waltigen Drucke nicht zu unterliegen. Bs ist daher unbedingt 
Döthig, dass es an der Stossfläche genau anliegt, was aber auch bei 
grösster Vorsicht nur schwer ausführbar ist. In solchen Fällen 
kann ein solides Scharnier, namentlich bei der nach der Mont- 
Storm'schen Kammer eingerichteten Yerschlnssklappe keineswegs 
grosse Dauerhaftigkeit vorweisen, denn es wird entweder durch 
wiederholte Erschütterung gelockert oder bei geringer Eisenstärke 
abgerissen, wie dies bei den ersten Gewehren, die in Oesterreich 
nach dem System Wänzl transformirt wurden, der Fall war. Die 
Sache ist leicht erklärlich; das Scharnier bildet nur eine seitliche 
Befestigung des Verschlussstückes und lässt nur eine bogenförmige 
Bewegung desselben zu. Durch die Entladung des Gewehres wird 
jedoch auf das Verschlussstück nicht in der Richtung seiner vom 
Scharniere bedingten Bogenbewegung ein Druck geäussert, sondern 
wird der Verschluss direkt nach rückwärts getrieben, wo er an dem 
Stossboden des Gehäuses gehörige Stütze finden soll. Diesem 
direkten Drucke kann demnach das Verschlussstück nur dann fol- 
gen, wenn es seine Scharnierverbindung erlaubt, anderenfalls muss 
sich das Scharnier unbedingt dehnen, lockern oder wie gesagt auch 
brechen* 

Damit die Versehlussklappe beim Schusse nicht der durch das 
Scharnier ihm gestatteten Bewegung folgen könne, müssen Vor- 
richtnngen gemacht werden, welche sie in dieser Bewegung hindern. 
Dies geschieht entweder durch einen von hinten in die Klappe ein- 
dringenden Stift, der mit dem Schlosse in Verbindung steht und 
beim Losdrücken vordringt oder durch anders angebrachte Schie- 
ber oder Stifte, oder schliesslich dadurch, dass die Verschlussklappe 
zweitheilig ist und die beiden Theile durch ein Scharnier zusam- 
lueDhängen, welches der rückwärtigen Hälfte der Klappe eine andere 
Bewegnngsrichtung gestattet als das erste Scharnier, welches den 
eigentlichen Verschluss mit dem Laufe (resp. dem Gehäuse) ver- 
bindet. — Obwohl diese Verschlussart bereits gänzlich aufgegeben 
worde, halten wir die Methode für wichtig, wesshalb wir dieselbe 
IQ Vig« 12, Taf. XI, sichtlich darstellen. Wir haben in unserer Ab- 
bildung den Lauf mit A, das im Durchschnitt dargestellte Gehäuse 
mit B und die beiden Theile der Versehlussklappe mit C und C^ 
bezeichnet. Durch einen Druck von unten auf seinen Griffknopf, 
wird bei verschlossenem Gewehr zuerst der Theil C^ um sein Schar- 
nier e bewegt und zwar in der Richtung, welche wir in der Figur 
durch feine Punkte angedeutet haben. Sobald der Theil C^ mit 
seinem rückwärtigen Ende sein entsprechend ausgehöhltes Lager 
im Gehäuse verlassen hat, wird seine weitere Drehung um das 
Scharnier e durch den Ansatz i verhindeit, wonach sich beide 
Klappentheile C und C^ gemeinschaftlich um das Hauptscharnier b 
drehend heben müssen, welche Richtung wir durch grobgepunkte 
Linie markireut Wie aus der Abbildung ersichtlich ist, kann sich 
der Their C unmöglich heben, so lange der Theil C^ aus seinem 
Lager im Verschlnssgehäuse nicht gehoben ist, da die Aushöhlung 

3 r an d eis, moderue Gewehrfabrikation. 12 
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.' Jedes Gewehr/ welehet eine Bedeneehraube hat -^^^ biso jeder 
Viorderiader erfordert beifn Laden eineo Lcdenlock, welcher «eher 
BeeliiQiftiiog getQ^&s iaimer dem. Gewehre nahe eein «laee. Bei den 
meieten Gewehren — und überhaupt bei Jagdgewehren — wM 
derselbe mit dem Gewehre, «o^eich als oneotb4»hrlt43hes Z«behl(r 
getragen nnd awar bei einfachän und Doppelgewehren unmittelbar 
unter den Läufen» bei Bock- und mehrlfrefigeo Gewehren neben 
den Läufen eingeatejokt. Bei den feinem Scbeibenbuehsen wurde 
der Ladestock nichl dem Gewehre ib^igevetlt^ da hier haupIsAchlich 
die Setzer in Anwendung konUMn lini auch da» Anbringen eines 
gewöhnlichen Ladestockes beim Anlegen wie auch beim Freihand* 
schiessen nur stören könnte« -r- 

Bei modernen Jagdgewehren, mit Vordedadung worde schon in 
£rnhek*er Zeit der kurze Schaft angenommen nnd wird der. Lade- 
siock in unmittelbar auf das Rohr angelöthete H^Jktoben. eingesteckt. 
Es ist awar kein Vortheil für das Robrmaterial, wenn es an ein* 
zelnen Stellen eine oder auch mehrere Erwärmungen edeiden soll; 
doch ist, wie. einst Goethe, i^^gte, „die Bealie einmal, hier und 
wollen wir sie also bleiben .lasseii'\ 

Die Ladestoekröhrchen werden nach Möglichkeit aus. Damast 
eiaengt, um dessen Abseknitte es in einer Gewehrfabrik sell^ Noih 
thut und bat man womöglich stets den Damast derROhrchen nach 
demjenigen der Rohre zu bestimmen. Diese Abschnitte werden 
dann je nach dem Durchmesser de^ Kalibers um entsprechend starke 
Dorne zu Röhrchen geformt, dann auf die Rohre angepasst und an- 
gelöthet. — Regelmässig werden bei Gewehren drei,, bei Pistolen 
zwei Röhrchen angebracht, deren Lichte stets nach der yortheil- 
haftesten Ladestockst&rke gerichtet werden soll. Dm das Verhält-^ 
nis näher zu bezeichnen, kann angenommen werden, dass der Durchs 
messer des vordersten Röhrebens circa ^/a des Robrseelendurch- 
messers beträgt, wenn auch in manchen Werkstätten eine solche 
Berücksichtigung gar nicht Platz fand, sondern sämmtliche Gewehre 
fast gleich starke Stöcke erhielten. — Von den drei Röhreheo der 
Gewehre ist nur das vorderste Röhrchen glatt oder werden au den 
Enden niedrige Bandverzierungen (Facetten) ausgefeilt. Dieses 
Röhrchen hat auch von allen drei den grössten Dnrchmesser und 
zwar bei den gewöhnlichen Jagdkalibern 12 bis 13 mm und eine 
Länge von 30 bis 35 mm« Es wird znm Aolöthea ungefähr 12 bis 
15 cm von dem Mündungsende des Rohres auf letzteres angepasst. — * 
Das Hittelröhrcben ist dem ersteren an Form nnd Länge vollst&n* 
dig ähnlieh, hat auch mit dem erstwen gleichen, oder nur kaum 
merklich kleineren Durchmesser. Es; ist i^eniger der Zweck dieses 
Röhrcbens, dem Ladestocke eine Haltung zu gewähren, als eher den 
Riemenbugel zu halten, wesshalb es immer mit dem Riemenbögel- 
haft versehen wird and auch stets nach der gew:ünschten Lage des 
Riemenbögeis seine Lage bestimmt wird. Die gewöhnlichste Lage 
dieses Röhrchens ist diejenige von etwa 35 cm vom hinteren Rohr* 
ende gemessen oder gilt zur Regel, dass das Röbrchen ungefähr in 
der Mitte der gewöhnlichen Robrlänge . liegen soll. — Das dritte 



— 'IB9 — 

»h&itertit^ RAUrchißti ist kdvsdr alk 4i« «liBter^ii, etwa '25 bi^Moftih 
lang« bedeiitead!8l&rk«r iiii<.Eia«Q and 'Ist audi dMsed Licfttdür^h^ 
mester eiti greriogef er. alß 'bei de«/ erttereo R&lmiheA , jedoeh so, 
dass bei gew5lifilieben JagdkaKb^po dle«Bohrting desieibtn nicht 
gertngelr als: lO^bts 11 om ins Darcbmessef sns^fMlt. ' Atioh di^scfs 
Röhfoben hat nrfebr ncieh einen anderen Zweck als faloSs den LadcM- 
stock aii> umfasseii:^ indem ^es gleichseitig aitoh als Schnbereapfeii 
dient, mittelis dessen^ fdie fliH ihren Ksmm0rtN^hraabeIihaketa in det* 
Scheibe eingehängten Rohre im Voifdersehafte festgehalten werden, 
wodarch ^b^a^loe hed^j^eqdere Me^allstärke' dieses Röhrohens und 
AamentUch eine grössere L(5thiUche bedingt wird* Es. liegt eircä 
10 em TOfi dem hinteren^ Röhrende entfernt« 

Zn den* R^jrcherir gehört^ nniliittelbar auch derSchnäpper» 
6. h.eitk kleitker Ansatse bei der Rohrmündnng, tber welchcfn der 
Ladestock beim Einstecicen mit seinem Knopf öberschnappt nnd vor 
Biiföllfgeffi AnsCaUed gfehiödert wird. -^ Der Schnapper fnas^ wie 
»och die Rjft^hrcben mit Aäsnahme des dritten erst dann gep^sst 
werden, wenn das Rohr bereits seine bleibende Länge erhalten liat* 

Röiirchen nnd Schnapper werden regelmässig mit Zinn ange* 
löthet, wenn auch hartgelöthete sehr hänfig ▼orlu>inflien* Beim 
LOthen wird jedes Stack für sicl^, zum LöJthen vorbereitet, mit 
Draht an das Rohr resp« Robrpaar angebunden nnd dann darch 
Einfahren glühender Löthlcr»lbeu in die Rohre oder was selten und 
fast ausschliesslich nnr b«i starl^en. Rohren vorkommt, durch um- 
gelegte Bol^kohlenstncke die zur LöthuDg erforderliche Erwärinong 
bewirkt. — lii gleicher Weise werden .auch die sogenannteD Sattel 
für Visir und Korn, wenn solche beigefügt werden müssen, an die 
Rohre gelöthet. — * 

Die Rohrchen müssen nach dem LOthen genau in einer Linie 
stehen oder noch besser zu sagen, müssen ihre Höhlungen eine ge- 
tneinschaftliche Achse haben. 



k. tahrverscUiss der llaterlader. 

• • ( 

t 

Den Rohrverschluss der Hinterlader bildet je nach der Art der 
Waffe, entweder eine Basküle, in welcher der Lauf an einem Schar- 
pier theilweise beweglich ist und zum Laden geneigt werden kann, 
wie bei den Systemen Ackerstein, Lefaucheu x, Lancaster etc. 
oder bildet den Verschluss ein separater Eiseotheil, der beliebig 
vom Laufe abgezogen oder demselben zugeschoben werden und beim 
Schosse als unverrückbarer Boden der Rohrbohrung dienen kann. 

Es ist nicht einerlei, in welcher Art der schliessende Thell gegen 
den Lanf gedrückt und in seiner Lage gesichert wird, um dem 
enormen Drucke der Pulverexplosion widerstehen tn können. --* 
Nach der Angabe des Pml. Ritter von Üchatitts beträgt der grösste 
Druck der Pulvergase bei einem Infanteriegewehre bei Anwendung 
von / 55 Gran Pulver und eines 400 Gran schweren aufsitzenden 
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6ehäuses,\ wo der Block bei dem geöffneten Gewehre liegt, stets aar 
vortheilhaft, weil dadurch sowohl das Schliessen, als auch das 
Oeffnen des Gewehres erleichtert wird. — Wegen leichterer Be- 
wegung kann der Yertikalblock bloss an den Seiten mit gehöriger 
Sorgfalt eingeschliffen werden , denn wenn der ßlock an allen sei- 
nen Seiten reiben sollte, so wäre seine Bewegung sehr erschwert 
und eine baldige Abwetzung sehr bald zu erwarten; dass auch das 
Einpassen in solchem Falle viel schwerer ausführbar wäre, sieht 
wohl der Praktiker selber ein. 

Die andere Art des Blockverschlusses, nämlich die durch den 
Fall block nach Peabody, ist von der ersten Art sehr verschie- 
den, wie es durch einen Vergleich unserer Abbildungen fig. 14 und IS, 
Taf. XI, mit der vorhergehenden erkenntlich ist. Der Block ist, 
wie gesagt, an seinem hinteren Ende durch einen starken Stift oder 
Schraube, die wir in der Abbildung mit o bezeichnen, im Gebäqse 
derart befestigt, dass er in demselben geneigt und gehoben werden 
kann. Bei gehobenem Block ist das Gewehr geschlossen, indem 
der Block mit seinem vorderen Ende den Boden der Laufbohrung 
bildet und kann eben bei dieser Lage des Verschlussblockes das 
Gewehr abgefeuert werden. Der Block überträgt den durch die 
Explosion erhaltenen Ruckstoss auf seine Achsenschraube o, wess- 
halb diese genügend stark im Metall und gehörig solid in den Ge- 
häusewänden befestigt sein muss, um den Ruckstoss parireo zu 
können und in den Bohrungen nicht locker zu werden. — Beim 
Neigen des Blockes nach Mg. 15 wird das Gewehr zum Laden ge- 
öffnet und dient dabei die obere löffelartig ausgehöhlte Fläche des 
Blockes zum bequemeren Einführen der neuen Patrone. — Diese 
Art Blockverschlnss bietet dem Arbeiter viel mehr Bequemlichkeit 
als die mit Vertikalblock, da hier das genaue Anpassen des 
Blockes an das rückwärtige Laufende viel leichter besorgt werdea 
kann, weil der Fallblock mehr schräg gegen die Laufbohrung sich 
scbliesst und nicht rechtwinklig zur Rohrachse gehoben wird. Es 
wurde zwar bei den Vertikalblockverschlussen der Versuch gemacht, 
den Block statt über das hintere Rohrende schleifen zu lassen, es 
etwas schräg im Gehäuse einzulassen , so dass es dann erst den 
Lanf gehörig schliesst, d. h. sich an dessen Ränder anlegt, wenn 
der Verschlusshebel schon gänzlich angezogen ist. Dass bierdarch 
sowohl die Bewegung des Blockes, als auch die Solidität des Ver- 
schlusses erheblich erleichtert wird, ist leicht erkenntlich, als auch 
der Umstand, dass bei etwas schräger Bewegung des Blockes die 
Unannehmlichkeit des baldigen Abwetzens aufgehoben wird. Trots- 
dem ist doch das Anpassen des Fallblockes bequemer und geht 
bei einiger Vorsicht sehr schnell von statten. 

Die Bewegungen des Fallblockes, resp. die Oeffaang ond 
Schliessung des Gewehres mit demselben wird gewöhnlich durch 
einen, dem des vorhergehenden Verschlusssystems ähnlichen und eben- 
falls als Bügel oder Bügelgriff dienenden Hebel bewerkstelligt, und 
haben wir die innere Einrichtung, wie ungefähr der Hebel mit deo 
Blocke bei den meisten Systemen in Berührung steht, la den Ab- 
bildungen sichtlich dargestellt, was bei allen Konstruktionen besser 
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dient, als es durch eine noch so griindliche Beschreibaog ohne Bild 
möglich ist. 

Die vorher angeführte Verschlassart, nämlich der „Klapp ver- 
schlass", wäre eigentlich anch in diese Gruppe einzureihen, denn 
manche Verschlussklappen sind wahrlich viel massiver und plum- 
per als manche Verschlussblöcke, und findet man hier nur den Un- 
terschied, dass die Klappe regelmässig aus dem Bereiche des Ge- 
häuses beim Oefifoen gehoben wird, wogegen die Blöcke nur in dem 
Gehäuse gesenkt oder geneigt werden, wenn das Gewehr geladen 
werden soll. 

Dagegen halten wir den Hahnverschl uss und den Walzen- 
verschluss von dieser Verschlussart für sehr verschieden, da bei 
beiden Methoden nicht auf die Metallstärke des Verschlusstheiles, 
als eher auf die genau berechnete Konstruktion und die verhältnis- 
mässige Stellung einzelner Theile derselben die meiste For- 
derung gerichtet wird. 

Den vertikalen Verschlussblock verwendeten zu ihren Systemen: 

Sharps & Lawrence, 

S tarr , 

C harrin, 

Nichols, 

Pfyffer, 

Henry, 

Freuler, 

Comblain, 

Kaes tu, 

Deeley-Edge. 

Den Fallblock: 

Peabody, 

Cochrans, 

Stahl, 

Burton, 

Martini, 

Werder, 

Walker-Money, 

Schmidt. 

Hahn verschl uss. 

Diese Verschlussart faud mit Rücksicht auf die vorhergehen- 
den Arten nur eine beschränkte Verwendung. — Sie kann in zwei 
Arten ausgeführt werden und zwar wird der Lauf entweder erst 
beim Losschlagen des Perkussionshahnes geschlossen, also zugleich 
mit der Zündung der Patrone, wie es Flobert, in seinem Salon- 
gewehre 1845 Mg. 9, Taf. Xlll, erzeugte, oder wird der Verschluss 
durch einen separaten Verschlusshahn besorgt, während der schla- 
gende Hahn unabhängig von dem scblicssenden angebracht wird 
und ebenfalls unabhängig seine Funktion verrichten kann. Bei 
ersterer Methode können nur schwächere Patronen benutzt werden, 
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damit der losschlagende Hahn keinem stärkeren Dracke darch die 
Explosion ausgesetzt wird, da er nur durch seine Schlagfeder gegen den 
Lauf gedruckt wird und muss auch in dem Falle sorgfältig daraof 
gesehen werden, dass sich der Rückstoss der Explosion möglichst 
gegen die Achse des Hahnes koncentrire; mit anderen Worten, die 
Hahnachse muss möglichst nahe unter der Rohrseelenachse sich 
befinden. Dadurch ist der Hahnverschluss dem Fallblockverschlusse 
zwar ähnlich, denn ebenfalls wie bei dem letzteren der Anprall aaf 
die Blockachse übertragen wird, hat auch in diesem Falle die 
Achsenschranbe den Rückprall zu pariren. 

Bei 'der zweiten Methode, b&i welcher auch grössere Patronen 
verwendet werden können, sind die Achsen der beiden Hähne, näm- 
lich des Yerschlusshahnes und die des Schlaghahnes, hinter einan- 
der liegend, wie man es an dem Systeme Remington's (Amerika) 
Fig. 16 und 17) Taf* XI, findet. Die beiden Hähne unterstützen sich 
hier wechselseitig in ihren Stellungen, so zwar, dass sich der Ver- 
schlusshahn unmöglich rühren kann, wenn der Schlaghahn nicht 
völlig gespannt ist (siehe Fig. 16), dagegen kann der Perkussions- 
hahn keineswegs losschlagen, wenn der Yerschlusshahn nicht gehörig 
an den Lauf anliegt. Es ist demnach sowohl dem vorzeitigen Los- 
schlagen des Perkussionshahnes, als auch einer zufälligen OefiFoung 
des Verschlusses, auf möglichst verlässliche Art vorgebeugt. — 
Der Ruckprall, den der Yerschlusshahn beim Schusse aushalten 
muss, wird bei diesem Systeme sinnreich vertheilt, denn obwohl 
die Schraube, an welcher der Yerschlusshahn bewegt werden kann, 
einen Theil des Rückstosses aushalten muss, wird doch der meiste 
Druck an den Schlaghahn und durch diesen an seine Achse und 
deren Haltepunkte im Gehäuse übertragen, so dass die Schlaghahn- 
achse uubedingt den grösseren Theil des Rückstosses zu pariren 
hat, was bei sonst solider Yerarbeitung auch einem ziemlich 
schwachen Stifte möglich ist. 

Eine dritte Art des Hahnverschlusses verdaukt man dem Ameri- 
kaner Yenks, der es im Jahre 1867 konstruirte, wonach es in 
kurzer Zeit bei leichteren Gewebren, namentlich bei solchen mit 
dem Schlosse nach Fiebert Eingang gefunden. Die Erfindung 
Yenks' beschränkt sich so zu sagen, auf die Konstruktion eines 
sehr verlässlichen Gesperres, welches sowohl an dem das Rohr 
schliessenden Perkussionshahn, als auch an dem separaten Yer- 
schlusshahn mit Yortheil angebracht werden kann. Das Gesperr 
ist von anderen Gesperren dadurch verschieden, dass es nicht das 
zufällige Losschlagen des Hahnes, sondern das zufällige Oeffnen des 
Yerschlusses verhindert. — 

Der Hahn (gleich ob Yeischlusshahn oder schliessender Schlag- 
hahn) ist an seiner oberen Fläche der Länge nach ausgehanen und 
in dieser Aushöhlung der Sperrhahn durch eine Schraube be- 
weglich befestigt. Wenn der Hahn gegen den Lauf gedrückt wird, 
also den Lauf schliesst, springt das rückwärtige Ende des Sperr- 
hahnes dem Drucke einer kleinen Spiralfeder folgend, hervor 
und stemmt sich gegen die Stossfläche des Yerschlussgehänses 
mit solcher Kraft, dass eine Rückbewegung des Hahnes keines- 
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wegs lußglich ist, so lange der Sperrhaho nicht wieder herabge- 
drnckt warde. Dies geschieht duTch das gewöhnliche Spannen des 
Hahnes. — Der Sperrhahn, der wie gesagt an einer Schraube in 
der Aushöhlung des Hahnes beweglich ist, hat an seinem vorderen 
Ende eine Verlängerung, welche den Schweif des Hahnes ersetzt. 
Durch einen Druck an diesen Schweif in der Richtung der gewöhn- 
lichen Hahnspannung, wird zuerst der Sperrhahn in Bewegung ge- 
setzt, so dass sein rückwärtiges Bnde herabgedruckt wird und in 
die Aushöhlung des Hahnes einfallend, dessen Rnckbewegung nicht 
mehr hindert; durch fortgesetzten Druck an den Schweif des Sperr- 
habnes wird nach dem Absperren der Hahn selbst in Bewegung ge- 
setzt und gespannt, resp. der Lauf zur neuen Ladung geöffnet. 

Eine förmliche Vereinigung der Hahnverschlnsse nach Reming- 
ton ufld Yenks findet mau am System Dodge. 

Walzenverschlnss. 

Diese Verschlussart wurde bisher nur au einem einzigen Ge- 
wehrsysteme mit Vortheil angewendet und zwar an dem Werndl- 
System, welches t868 zur Neubewaffnung der Österreichischen 
Truppen adoptirt wurde. 

Den Verschluss bildet hier eine Walze von mehr als doppel- 
tem Rohrdurchmesser und mit entsprechender Aushöhlung an einer 
Seite. Die Walze ist au einer Achse drehbar, welche unter dem 
Patronenlager gelagert ist, so dass wenn die Walze mit ihrer Aus- 
höhlung hiuaufgedreht wird, die Patrone bequem in das Patronen- 
lager eingebracht werden kann, wogegen durch ein theilweises Drehen 
der Walze die Aushöhlung naph unten gewendet und das Patronen- 
lager verschlossen wird. — Wie andere Verschlussstücke, liegt auch 
die Walze in ei:iem Gehäuse, an dessen Ruckwand (Stossboden) sie 
deD Rückstoss beim Schusse überträgt. Die Walze als auch das 
Gehäuse sind an ihren Stossfiächen schraubenförmig schräg ausge- 
arbeitet, so dass die Walze beim Oeffnen zugleich vom Rohre ab- 
gezogen, beim Schliessen dagegen fester auf dasselbe gedrückt 

wird. 

Bei allen bisher angeführten Verschlusssystemen ist der Lauf 
unbeweglich mit dem Schafte verbunden und wird die Oeffnung und 
Schliessung der Waffe durch einen beweglichen Eisentheil, das Ver- 
scblassstück verrichtet. — Es bleibt un^noch eine Verschlussart 
za beschreiben, wo umgekehrt der schliessende Eisentheil unbeweg- 
lich am Schafte befestigt ist und die Oeffnung und Schliessung des 
Patronenlagers durch entsprechende Bewegungen des Laufes voll- 
zogen wird. Es ist der 

Stossboden- oder Baskniverschl nss. 

Indem die frührer angeführten Verschlussarten, zumeist für 
Militärgewehre geeignet sind, sind die Hinterladesysteme mit Bas- 
kai verschluss, uur für Luxus Waffen brauchbar. — Der Jäger kann 
ja stets stehend oder in manchen Fällen sitzend sein Gewehr la- 
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den und wipd aach durch seine Umgebang nicht in dieser Arbeit 
gehindert; anders ist es jedoch bei den Militärgewehren, da der 
Soldat im Kampfe oft in den verschiedensten Stellangen, knieend, 
liegend etc., fein Gewehr gebrauchen muss und lässt ihm auch nur 
in den seltensten Fällen seine Umgebung soviel Freiheit, als er 
zum Laden eines Gewehfes mit beweglichem Laufe brauchen würde; 
beim Laden in Reihen würde er durch den Nebenmann, im Kampfe 
durch naturliche oder künstliche Brüstungen, Gebüsche etc., im 
Marsche durch die Bewegungen des Körpers — ein Reiter auch 
durch die Unruhe des Pferdes — im Laden gestört werden. Ausser- 
dem ist darauf Rücksicht zu nehmen, dass die grosse Mehrzahl der 
Armeen stets aus solchen Leuten besteht, die alles andere besser 
als ein Gewehr zu behandeln verstehen, wesshalb ein militär- 
tüchtiges System sowohl bequem, leicht zu behandeln und über- 
haupt einfach sein muss, um auch dem minder intelligenten Schützen 
Jeicht begreiflich zu sein. 

In der Hauptsache unterscheidet man zwei Arten des Stoss- 
bodenverschlusses, nämlich die, wo der Lauf behufs OeflFnung vom 
Stossboden in horizontaler Richtung abgezogen und nach dem Ein- 
bringen der Ladung wieder zugeschoben wird; oder wird der Lauf 
zur Ladung an einem Scharnier geneigt und so in drehender Rich- 
tung von dem Stossboden entfernt und nach dem Einfuhren der 
Patrone wieder zugedrückt und in dieser Lage auf irgend eine Art 
festgehalten. — Ausser diesen zwei Hauptarten findet man auch 
die beiden Arten in einem verbunden, so dass der Lauf früher vom 
Stossboden in horizontaler Richtung abgezogen und dann erst ge- 
neigt wird. Eine vierte Art, die nämlich, wo der Lauf nur an 
einer horizontalen Achse seitwärts gedreht wurde um geladen wer- 
den zu können, welche Art man an alten Hinterladern mit Batterie- 
schloss" findet, wurde in neuerer Zeit als unbequem und weniger 
verlässlich aufgegeben. 

Die Verschlussarten mit Baskülen sind namentlich für Dop- 
pelgewehre sehr geeignet, wesshalb sie auch fast ausschliesslich 
zu Jagddoppelwaffen benätzt werden. — Von anderen Systemen 
eignen sich nur die wenigsten, man kann sogar behaupten nur das 
Remingtonsystem, zu Doppelwaffen. 

Die gewöhnlichste Art des Baskulverschlnsses ist die nach 
L efauch eux , derim Jalj^e 1828 bis 1829 sein erstes Gewehr nach die- 
sem Systeme konstruirte. — Wie aus der Abbildung Hg. 1, Taf. XII, 
ersichtlich, ist der eigentliche Stossboden rechtwinklig verlängert 
und erst an dieser Verlängerung, welche zugleich als Rohrlager 
dient, das Verschlussscharnier angebracht. An der vom Laufe ab- 
gewendeten Seite ist der Stossboden ebenfalls in einen Schweif ver- 
längert, welcher zur Befestigung des Ganzen am Schafte dient. Das 
ganze Eisenstück wird allgemein mit dem französischen Namen 
Basküle bezeichnet. — 

In diese Basküle wird entweder der Lauf unmittelbar durch 
den Schamierstift o befestigt, oder bildet ein dritter Eisentheil mit 
der Baskulverlängerung ein vollständiges Scharnier und wird der Lauf 
erst in diesen Theil eingehängt und durch irgend eine Vorrichtung 
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befestigt. In unserer Abbildang ist eben die letztere Art der Ver- 
bindang der Robre pit der Baskale veranschanlicht und baben wir 
den scbaroierbildeoden Theil sammt seiner Verlängernng zor Fest- 
baltnng der Läafe mit / bezeichnet. Dieser Tbeii wird im Allge- 
meinen Schiffe 1 genannt, weil die eisernen Schiffe! der älteren 
Lefancheuxgewehre einem Schiffchen wirklich nicht unähnlich sind. 
Wegen der Befestigung in der Basküle muss der Lauf oder in die- 
sem Falle besser zu sagen' ,)die Läufe*' mit dem Bas^ulhaken ver- 
sehen werden, den wir in unserer Abbildung mit dem Buchstaben h 
bezeichnet haben. Der Basknihaken wird an die Läufe gewöhnlich 
angelöthet und ausserdem noch mit Schrauben befestigt, oder wird 
er nach einer der neuesten Erfindungen in unserem Fache mit den 
Läufen aus einem einzigen Stacke erzeugt. — In geschlossener 
Lage, siehe Fig. 1, Taf. XU, müssen die Läufe sowohl in ihrem 
Lager, als auch namentlich an dem Stossboden der Basküle mit 
grösster Genauigkeit anliegen und werden in dieser Stellung durch 
verschiedenartige Vorrichtungen beim Haken festgehalten, oder was 
besser ist, fester an die Basküle angezogen. Durch Entziehung 
dieser Haltung werden die Läufe wieder gelockert und da der 
Lauf vor dem Scharnier um Vieles schwerer ist als sein rückwärtiger 
Theil, so neigen sich die Läufe bei horizontal oder schräg gehal- 
tenem Gewehre durch eigene Schwere so, wie wir es in Wg. 2, 
Taf. XII, dargestellt haben, so dass die Patronen bequem in die 
Patronenlager eingebracht werden können. Darch das Nieder- 
drucken des rückwärtigen Laufendes in die Basküle und das Ein- 
greifenlassen der Haltevorrichtung ist das Gewehr wieder ge- 
schlossen. 

Beim Feuern hat auch hier der Stossboden den ganzen Druck 
der Pulverkraft äuszuhalten, wie bei vorher angefahrten Verschluss- 
arten, mit dem Unterschied jedoch, dass hier der Stossboden un- 
mittelbar den Druck erleidet. Durch die Explosion der Pulverladung 
werden bei den Baskulsystemen Lauf und Stossboden mit Gewalt 
von einander getrieben, und ist es nur von der Solidität des Schar- 
niers und des Materials als auch von der verhältnismässigen materiel- 
len Stärke der Basküle abhängig, ob diese dem Drucke widerstehen 
oder unterliegen soll. Ein unsolides Scharnier, lockeres Festhalten 
de? Läufe zur Basküle, unvollkommenes Zusammenpassen können 
unangenehme Folgen haben; namentlich müssen wir jedoch unsere 
Leser darauf aufmerksam machen, dass die materielle Stärke der 
Basküle als der wichtigste Umstand in dieser Hinsicht zu betrach- 
ten ist. Es geschieht fast regelmässig, dass dieselbe in der Ge- 
gend, die wir in Vig. 2, Taf. XII, durch feine Punktirang a markirt 
haben, auf jede mögliche Art geschwächt wird, wogegen eben in 
dieser Gegend eher eine bedeutende Verstärkung der Basküle zu 
wünschen wäre, da sich eben hier die Gewalt der Pulverkraft in 
hohem Grade merklich macht und ihr schon vom Schmieden her 
in keiner Weise entgegengearbeitet wird. Früher begnügte man sich 
damit, dass die Basküle hier wegen angenehmerem Ansehen zu den 
Aussenseiten ein wenig ausgehöhlt wurde, welche Aushöhlung dann 
immer bedeutender gemacht, bis naan bei neueren Systemen mit 
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Sperrschaber auch diese Baskalgegend noch durch eio Loch schwächte, 
welches darch die weitereo „sogeDannteo'' VervolikommnuDgeD des 
Systems immer grösser and breiter gemacht warde, freilich aaf 
Kosten der Baskaistärke, eben in der heikligsten Gegend. — Die 
Bächsenmacher hatten auch daran nicht genug, sie haben sich vor- 
genommen auch noch darch das Einpassen der Seitenschlösser in 
die Basküle, diese in noch höherem Grade za schwächen, wodnrch 
der Unsicherheit der Hinterlader die Krone aufgesetzt wurde. Wir 
halten es för überflüssig auch noch die weiteren Schwächungen der 
Baskale in eben derselben Gegend anzufahren und erklären karz 
jedes Gewehr, wo die Basküle eben in der wichtigsten Gegend durch 
verschiedene Ausbohrungen und Aussenkungen geschwächt ist, für 
unverlässlicb und nichts weniger als dauerhaft, wenn das abge- 
nommene nicht anderweitig ersetzt wurde; oaaentlich erklären wir 
jedoch das Einlassen der Seitenschlösser in solche Baskülen, die 
ohnehin schon durch andere Aashöhluagen geschwächt sind, för 
unpraktisch und nachtheilig, denn das, was durch das Schlösaer- 
einlassen abgenommen wurde, lässt sich nur schwerlich wieder 
ersetzen. 

Bei dem Zusammenpassen der Läufe in die Basküle verfahren 
nicht alle Baskuimacher gleich, der leine sagt, dass es besser ist 
die Läufe in die rechtwinklig ausgefeilte Basküle einzupassen, der 
andere behauptet dagegen, es sei besser, den Baskulwinkel etwas 
schärfer zu machen, der erstere behauptet das Einpassen in deu 
etwas stumpferen Baskulwinkel sei bequemer und leichter, als das 
in einen schärferen, der andere bleibt uns gewöhnlich die Erklä- 
rung schuldig. — Als Regel ist jedoch anzunehmen, dass der Stoss- 
boden in jedem Falle rechtwinklig mit der gedachten Rohrseelen- 
achse zusammenfallen soll, da man nur in solchem Falle auf einen 
gehörigen Gasabschluss durch die Patronenhülse rechnen kann, wenn 
ihr Boden beim Schusse eine gleicbmässige flache Stutze findet und 
den erhaltenen Räckstoss gleichmässig dem schiiessenden Stossbo- 
den mittheilt. 

Was die verschiedenen Arten zum Festhalten der Läufe in der 
Baskale anbelangt, können wir unmöglich alles das anfuhren, was 
versucht und ausgeführt wurde. Die ältesten Vorrichtungen zur Fest- 
haltung der Läufe in der Basküle waren mehr darauf berechnet, 
dass sie die Läufe fester an die letztere ziehen, was am besten 
durch die Kurbeln oder Schlüssel bewerkstelligt wurde. Der 
Baskulhaken der Läufe musste zu dem Zwecke entsprechend ausge- 
feilt sein, damit die mit dem Schlüssel in Verbindung stehende 
Nu SS beim Drehen des Schlüssels in dieselbe eingreifen und es an- 
ziehen kann. — Später hat man die Nuss in den Haken doppelt 
eingreifen lassen, wodurch die Haltung solider und die Schliessung 
leichter gemacht wurde. Die Auziehflächen der Nuss müssen in 
jedem Fall etwas schräg sein, da eben dadurch das feste Anziehen 
der Läufe bedingt wird. Der Schlüssel lag in der Regel an der 
unteren Seite der Basküle fast parallel mit den Läufen; diese An- 
ziehnngsart der Läufe wurde namentlich durch Armand beträcht- 
lich vervollkommt (Fig. 1 bis 4, Taf. XII), und hat sich dieser Name 
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im Mande der BuchseDmacher bisher erhalten. Später warde der 
Schlüssel umgekehrt angebracht, so dass er über den Bögel zu 
liegen kommt. 

Eine andere, ebenso solide Haltung der Läufe in der Basküle, wenn 
auch hier die beiden Theile nicht derart zusammengezogen werden wie 
bei vorhergender Methode, verdankt ihren Ursprung dem Lebeda'- 
sehen Etablissement in Prag und fand in wenig Jahren überall 
Nachahmung. Es ist die Haltung durch den Schuber, welchen wir 
wegen leichterer Erkennung in Fig. 6 bis 9, Taf. XII, abgebildet 
haben, i ist der Sperrschuber, welcher durch eine > Feder stark 
nach vorn gedruckt wird, so dass beim Niederdrücken der Läufe, 
der Schuber in die Ausfeilung i^ (Fig, 9, Taf« XII) des Baskul- 
hakens selbstthätig einschnappt und so die Läufe in geschlossener 
Lage festhält. Einige Gewebrfabrikanten versuchten auch den 
Sperrschuber statt io den Baskulhaken, am räckwärtigen Ende in 
einen Vorsprung unter der Laufschiene einschnappen zu lassen, 
hauptsächlich wird jedoch die erstere Art, das Festhalten am Bas- 
kulhaken, fast allgemein befolgt. — In letzten Jahren findet die 
Art den Sperrschuber zweifach in den Baskulhaken einschnappen 
zn lassen, grosse Beliebtheit, welche wir in einer leicht begreif- 
lichen Zeichnung Vig« 9, Taf« XII, wiedergeben. Der Schuber muss 
um einige Millimeter breiter sein als der Haken und wird mit einer 
entsprechenden Durchbrechung versehen, durch welche der rück- 
wärtige Theil des Hakens durchkommen kann, wonach der Schuber 
sowohl hinten als auch mit seinem vorderen Ende einschnappt; 
eine etwaige Krümmung des Schubers wird durch die Bahn in der 
Basküle verhindert, in welcher das Mehr der Schuberbreite zn bei- 
den Seiten des Hakens schiebbar ist. 

Das Oeffnen der Läufe geschieht durch einfaches Zurückziehen 
des Schubers, wodurch der Baskulhaken, also auch die Läufe ihre 
Haltung verlieren und sich durch ihr Vorgewicht am Baskulschar- 
niere neigen müssen. 

Die Vorrichtungen zum Zurückziehen des Schubers sind so 
zahlreich und haben so bedeutende Anzahl „neuer" Jagdhinterlade- 
systeme veranlasst, dass kaum ein Fachmann existirt, welchem es 
gelungen ist, alles das zu erfahren, was in dieser Hinsicht geleistet 
wurde und würden auch die Beschreibungen solcher Systeme ein 
ziemlich starkes Büchlein ausmachen. — Das Leb ed ansehe Origi- 
nal oder wie es allgemein in Deutschland benannt wurde, das 
Prager System, bediente sich zum Zurückziehen des Schubers 
derselben Feder, die den Schuber nach vorn drückt; an einer Ver- 
längerung derselben war ein Drücker entsprechender Form ange- 
bracht, welcher zugleich den Vordertheil des Abzugbügels bildete, 
wovon auch sein zweiter Name „Bugeidrucksystem'' abgeleitet 
wurde. Durch einen Druck auf den Drücker D Fig. 7, Taf. XII9 
wurde die Feder und somit auch der Schuber zurückgezogen und 
dadurch das Neigen der Läufe ermöglicht. — Eine zweite Art 
Bögeldruck war, dass ein kurzer Hebel, der vor dem Bügel an einer 
Schraube beweglich, nach vorn gedrückt werden konnte und so der 
Schuber durch den kürzeren Hebelarm zurückgezogen wurde. Diese 
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Hebel warden später verlängert, so dass sie ihrer ganzen Länge 
nach am Bögel liegen (vergleiche Fig. 6^ Taf. XII). Bei diesen He- 
beln wurde gewöhnlich die an den Sperrschaber wirkende Feder 
verlegt, so dass sie nicht mit dem Schaber, sondern nur mit dem 
Hebel in Beröhrong kam. Eine abermalige Vereinfachnng dieses 
Systems war das F ederbügelsys tem, bei welchem der Abzag- 
bögel zugleich als Sperrfeder fungirte, so dass der Schafthals nicht 
so bedeutend ausgehöhlt werden musste, wie bei anderen Systemen 
dieser Art; auch ist der Druck an den Schuber viel gleichmässiger 
als bei anderen Hebelsystemen gewesen. Ausserdem wird der 
Schuber durch noch verschiedene andere Hebelarten herausgezogen, 
welche unter den Schätzen verschiedener Länder auch mehr oder 
weniger beliebt sind. Von diesen Arten haben wir vor allem die 
Klappen an der Scheibe zu erwähnen, welche theils hebelartig ge- 
hoben (Westley-Richard s) oder seitwärts gedrückt werden 
(Pig. 8, Taf. XII). Die einzige seitwärts zu druckende Klappe an 
der Scheibe hat zu den verschiedenartigsten Konstruktionen und 
zu zahlreichen Patentirungen Anlass gegeben; denn wenn ein Kon- 
strukteur eine einfache Feder an den Schuber drucken Hess, ver- 
wendete der andere eine zweischenklige; wenn die beiden ersten 
die Feder unmittelbar an den Schuber drücken Hessen, verlegte der 
dritte den Federdruck an einen Theil der Ziehstange etc. lind so 
geschah es, dass diese .Methode in unzähligen Abweichungen er 
zeugt wurde und noch heute erzeugt wird. — Ausserdem findet 
man auch seitwärts angebrachte Klappen oder eher Drucker, durch 
deren Herabdrucken der Verschlnssschuber zurückgezogen wird, ja 
sogar solche, wo der Drücker an der unteren Seite der Baskale 
im Scharnier beweglich und so gekrümmt ist, dass er bis hinter 
den rechten Hahn reicht und hier herabgedröckt die Oeffnung der 
Läufe bewerkstelligt (Mach). 

Aach der Verfasser hat in den Jahren 1872 und 1874 Versuche 
gemacht, diese Systeme zu vereinfachen und patentirte er auch in 
manchen Staaten 1872 ein Gewehr, dessen Lauf beim Spannen des 
Hahnes in die erste Ruh seine Haltung in der Basküle verloren und 
sich infolge dessen zur Ladung neigen musste, wonach er durch ein- 
faches Niederdrücken wieder durch den Schuber Haltung gewann. 
Das andere System 1874 war im Gegentheil so konstruirt, dass beim 
Zurückziehen des Sperrschubers zugleich beide Hähne in die erste Ruh 
gespannt wurden und somit in beiden Fällen mindestens eine Be- 
wegung (bei Doppelwaflfen zwei Bewegungen) erspart wurden. Die 
letztgenannte Verbesserung wurde von den österreichischen und deut- 
schen Büchsenmachern theils geändert, theils ungeändert nachgeahmt. 



Die andere Methode des Stossbodenverschlusses, wo der Lauf 
horizontal von der Verschliissfläche abgezogen wird, findet man nur 
an den wenigsten Systemen , da sie weder für Doppelwaflfen sehr 
geeignet ist, noch grosse Bequemlichkeit und Verlässlichkeit bietet; 
desswegen wurde diese Methode bei den Hinterladern für Einheits- 
patronen gänzlich aufgegeben und wird fast ausschliesslich nur |der 
Baskulverschluss mit Scharnier verwendet, 
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Von den Systigmen mit schiebbareo Lauf haben, wir nament- 
lich 3wei Arten anzuführen und zwar diejenige nach Ghaye und 
Heinlein. 

Bei dem Heini ei naschen Systeme wird der Lauf durch einen 
Ring mit Griff und Schraubengängen ^) gegen den Stossboden ge- 
presst; durch einfache Drehung des Ringes wird der Lauf derart 
gelockert, dass er bequem vorgeschoben und die Patrone in den- 
selben eingebracht werden kann. Durch das Zuschieben des Laufes 
und eine Ruckdrehung des Ringes wird das Gewehr wieder ge- 
schlossen. 

An dem System Ghaye ist es nur ein langer mit dem Laufe 
und vorderen Theile der Baskale gelenkartig verbundener Hebel, 
der das Vor- und Rückschieben des Laufes bewerkstelligt. Eine 
weitere Vorrichtung zum festen Anziehen des Laufes gegen den 
Stossboden ist bei diesem Systeme nicht vorhanden. Die Methode 
hat nur in zwei Revolverarten Nachahmaog gefunden. 

Häufiger findet man diese Art in Verbindung mit dem Schar- 
nierbaskal, so zwar, dass der Lauf früher vom Stossboden vorge- 
schoben und dann erst wie bei dem Lefaucheui^scharnier durch 
eigenes Vorgewicht zum Laden geneigt wird. Auch diese Art hat 
sich jedoch verhältnismässig weniger praktisch bewälirt, so dass sie 
wieder durch die Lefaucheuxbasknle verdrängt wurde nnd diese be« 
ständig das Feld behauptet. 

Zuerst finden wir diese Verschlussart an den Da w 'sehen 
Schnei lladege wehren, welche in den fünfziger Jahren weniger 
neu als eher durch Umarbeitung der Vorderlader erzeugt wurden 
und bald darauf an den ersten Lancastergewehren. Ausserdem 
fand dieses Verschlusssystem in den Zündnadeidoppelgeweh-! 
ren Verwendung und ist dies aucli das einzige System, bei welchem 
diese Verschlussart noch heutzutage, freilich in den seltensten Fällen 
angewendet wird. — Wir können die verschiedenen Arten dieses 
Verschlusses in einem einzigen Bilde fig. S, Taf. XII^ darstellen, denn 
obwohl z. B. der Schlüssel eines Zündnadelgewebres einen grösse- 
ren Theil des Bogeos beschreiben muss, ist das Prinzip in allen 
Fällen dasjielbe. — 

In diesem Falle ist das Baskulscharnier anders als bei der 
Lefaucheuxbasknle konstruirt, da die Ausbohrung für den Scharnier- 
stift nicht rund, sondern länglich sein muss, damit sich die Läufe 
sowohl am Scharnier neigen, als auch hin and her schieben können. 
Der an den Läufen angelöthete Baskulhaken ist bedeutend niedriger 
nnd anders ausgefeilt als diejenigen der verschiedenen Arten der 
Lefaucheuxbaskulen. — Die mit dem Baskulschlüssel in Verbindung 
stehende Nuss ist auch anders geformt als die vorher erwähnten. 
Indem die Nuss einer Lefaucheuxbasknle die Aufgabe hat, die 
Läufe möglichst fest anzuziehen und beim Oeifnen aus dem Bas- 
kul theilweise zu heben, beschränkt sich die Funktion der Nuss 
in diesem Falle nnr auf das Drucken der Läufe gegen den Stoss- 
boden nnd beim Oeffnen auf das Vorschieben derselben. — Wir lie- 
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fera die Ansicht dieser ^erschlassart ia flg. 5, Taf. XII, uad haitea 
för vortheilhaft in der Nebeufigar auch noch die obere Ansieht der 
Nuss abzubilden. Der rande Ansatz a der Nasa bat hier eben die 
Aufgabe, bei der Drehung der Nass das Vor- oder Räckschieben 
der Läufe zu bewerkstelligen, indem er durch seine excentrische 
Bewegung an die Flächen b oder c des Hakens, diesen und somit 
auch die Läufe in Bewegung setzt. Läuft der Ansatz durch seine 
excentrische Bewegung nach vorn , so dräckt er an die Fläche b 
und schiebt die Läufe von dem Stossboden weiter nach vorn. 
Durch diese Bewegung wiid die Verlängerung e des Hakens aas der 
entsprechenden Aushöhlung der Basküle soweit herausgezogen, bis 
sich die Läufe durch eigene Schwere neigen können. Nach dem 
Einbringen der Patronen werden die Läufe niedergedrückt und theii- 
weise zugeschoben, bis die Hakenverlängerung e wieder in der Bas- 
kulaushöhlung Haltung gefunden; durch eine Zudrehung des Schlüs- 
sels werden die Läufe wieder fester an den Stossboden gepresst. 
Durch die wenig sc^hräge Fläche der Haken Verlängerung, als auch 
durch das schräg ausgefeilte Scharnierloch im Baskulfaaken werden 
die Läufe so stark an ihr Lager an der Basküle angezogen, wie es 
auf eine andere Art kaum möglieh ist, wogegen sie durch die Nuss 
eben so stark an den Stossboden gepresst werden. Bei papiernen 
Patronen ohne Selbstdicbtung ist demnach diese Verschlussart allen 
anderen vorzuziehen, wenn die Stärke der Basküle dem Drucke der 
fixplosioQ angemessen istt Bei Seibstdichtungspatronen ist jedoch 
ein so umständlich zu bedienendes System auch bei seiner Solidität 
äberflnssig und den heutigen Forderungen nicht entsprechend , so 
dass wir vorläufig noch zur Beibehaltung der Lefaucheuxbasknlen 
rathen müssen. — 

Patronenzieher. 

Bei den ersten Hinterladern, bei welchen die Ladnn^g nur lose 
in die Kammer eingebracht wurde, konnte man unbesorgt nach dem 
Abfeuern der einen Ladung sofort wieder die andere einführen, 
ebenfalls wie bei Vorderladern, wo ausser dem Palverschmutz keine 
anderen Ruckstände in der Ladekammer zurückgeblieben sind. — 
Anders war es schon bei den Rückladern, wo die Ladung ia ge- 
bundenem Zustande, z. B. in Papier gewickelt, io die Zündkammer 
gelegt wurde, und wo die Papierhülle nur theilweise durch die Zün- 
dung des Pulvers verkohlt im Patri>nenlager zurückblieb* Die Pa- 
pierreste mussten entweder durch den nächstfolgenden Schuss oder 
noch vor dem Einführen der neuen Patrone mit den Fingern oder 
einem Instrument beseitigt werden. — 

Ab dem Westley -Richard 'sehen System findet man schon 
eine Vorrichtung zur Beseitigung der Patronenüberreste, nämlich 
ein Häkchen am Verschlusskopfe, an welches der Bodenpfropfen 
der Patrone durch den Druck des gezündeten Pulvers angedrückt 
wird, so dass bei nächstfolgendem Oe£Pnen des Verschlnssstückes 
sowohl der Pfropfen als auch die übrigen Papierreste mit heraus- 
gezogen werden. 
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Nacl) der BiDfäbruug der Selbstdiciitaagspairoaeu ist erst die 
Frage der PatroaeDbälseDentferDang nach dem Schasse zur gehörigen 
Geltung gekommen und ist demnach für den ersten vollkommenen Pa- 
tronenzieher derjenige zu halten, der bei dem ersten Hinterlader 
für Metallpatrouen vorkommt. — Bei den Einbeitspatronen nach 
Lefaucbeax ist ein Patronenzieber überflässig, da der Zändstlft 
eine leichte Beseitigung deraelben aas dem Laufe ermöglicht. Eben 
desswegen wurden früher aach die Da waschen Patronenhülsen nicht 
selten mit solchen Stiften versehen, welche nicht als Zündatift, son* 
dem nur als Stift zar bequemen Extraktion der Halse diente. 

Die ersten Metallpatroneu, und zwar mit Randzündung, sind in 
Amerika verwendet und ist auch der Patronenzieber (Aus- 
werfer, Extraktor) zuerst in Amerika^errichtet worden, und bat 
dann auch nach Europa seinen Weg gefunden. 

Bei den Randzündungspatronen war anch die Idee des Aus* 
Werfens sehr nahe, denn der starke Hülsenrand war dazu gut ge* 
eignet, um durch einfachen Stoss au einer Seite sammt der übrigen 
Hülse aus dem Bereiche des Gewehres berausgescbnellt zu werden. 
Desswegen wurde auch der Rand bei allen späteren Patronensystemen 
beibelv^Uen, ohne Dnterschied, in welcher Art die Patrone zur Zün- 
dung gelangt. — 

Der Patrooeneieber mass bei jedem System so angebracht wer* 
den , dftss er mit seinem Ende nur soweit in das Patronenlager 
reicht, um bei eingeacbobener Patrone mit deren Rande sich zu 
berühren und b<^i einiger Bewegung auch die Hülse aus dem Lager 
ziehen zu können. — Demnach bildet der Auswerfer in jedem Falle 
einen Theil des Patronenlagerrandes, und zwar nach Umständen 
einen nur ganz unbedeutenden, bis sogar in manchen Fällen auch 
mehr als den dritten Theil des ganzen Mündungsrandes, wie wir es 
in Fig. II, Taf. XII, durch die Abbildungen darstellen. 

Je nach der Verschlusskonstruktion ist auch die Bewegung und 
die Form des Patronenziehers oder Auswerfers sehr verschieden. 

Bei Gewehren mit Gylinderyerschluss kann der Extraktor ent 
weder als Feder an dem Verschlusskolben befestigt werden, wie 
bei Vettern, welche Art jedoch nur bei solchen Cylinderver- 
äcblussen ausfuhrbar ist, wo der schliessende Theil nicht drehbar 
ist, oder ist der Patronenzieber in der Verschlusshülse als horizon- 
tal beweglicher Stahlstreifen eingelassen, der bei der Rückbewegung 
des Cylioders an seinem Ansätze mitgenommen wird, wogegen der 
andere Ansatz desselben den Patronenränd angreifend, die Entfer- 
nung der leeren Patronenhülse aus dem Lager besorgt, wie es z. B. 
bei dem deutschen Reichsgewebr (Mauser) besonders gut, als auch 
bei anderen Systemen eingerichtet ist. — Diese Art ist mit allem 
Recht als „Auswerfer^^ zu bezeicbneft, da derselbe die Hülse nicht 
bloss zurückzieht, sondern zuruckschleudert, so dass sie bei ent- 
sprechender Haltung des Gewehres aus der Verscblusshulse heraas- 
fällt, was durch eine etwas schiefe Bewegung des Auswerferkopfes 
noch unterstützt werden kann. 

Bei den seitwärts zu öfifnenden Verschlussklappen, z. B. Sni- 
der, wird der Patronenzieber beim Oeffnen der Klappe durch ihr 
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schraubenförmig abgeeadetes Scharnier nur weuig bewegt und die 
Hülse nur aobedeutend zaräckgezogen; erst wenn die geöffnete Klappe 
zaräckgezogen wird, wird auch der schiebbare Patronenzieher mit- 
genommen, und hierdurch auch die abgeschossene Hülse soweit aas 
ihrem Lager hervorgezogen, dass sie entweder von selbst ausfällt, 
oder mit den Fingern bequem beseitigt werden kann. In der Ab« 
biidnng dieser Verschlussart Fig. Il, Taf* Xl^ ist auch der Patronen- 
zieher angedeutet und mit e bezeichnet. Die Spiralfeder druckt den 
Patronenzieher und Yerschlussklappe gegen den Lauf. 

Bei solchen Systemen, wo der Verschluss nach vorn umge- 
klappt wird, als bei Chabot, Milbank, Wänzl etc. kann der 
selbstthätige Auswerfer in zwei Arten ausgeführt werden. Die erste 
Art besteht darin, dass j^er Patronenzieher als Schieber an einer 
Seite des Laufes liegt und durch eine Verlängerung (Nase) an der 
beireffenden Seite des Scharnierarmes der Klappe bei der Hebung 
der letzteren nach rückwärts geschoben wird, und so die abge- 
schossene Patronenhülse extrahirt (vergl. Fig. It, Taf. XI | der Bx- 
traktor ist mit e bezeichnet). — Die andere Art nach Dr. Amsler 
ist, den Patronenzieher (Fig. 12, Taf« XI) als kurzen Hebel am Ver- 
schlussscharnier mit beweglich zu machen. Beim Umwerfen schlagt 
die Klappe an einen Vorsprung 'p des Auswerfers ^, so dass dieser 
bewegt und die Hülse aus dem Lager geschleudert wird. 

Beim Fallblockverschluss wird der Patronenhülsenauswerfer 
in der Regel so angebracht, wie wir es in Fig. 14 und 15^ Taf. XI, 
veranschaulicht haben. Der Auswerfer e ist an einem Stift beweg- 
lich und bildet in seiner Form einen rechtwinkligen Hebel. Wenn 
beim Oeffnen des Gewehres der Verschlussblock geneigt wird, was 
in der Regel schnellend geschieht, so schlägt er mit seinem vor- 
deren Ende an den horizontal liegenden Arm des Auswerfers, wo- 
durch dieser bewegt und die Hülse mit Kraft aus dem Lager her- 
ausfliegen mnss. — 

Bei der Verschlussart mit vertikal beweglichem Block ist die- 
selbe Auswerfevorrichtung verwendbar. In manchen Fällen werden 
jedoch auch anders gestellte Patronenzieher benätzt. 

Beim Hahnverschluss kann ebenfalls ein selbstthätiger Patro- 
nenzieher angewendet werden. Die Bewegungen des Verschluss- 
hahnes sind schnellend und kann man desshalb einen Vorspruog 
(Ansatz) am unteren Theile des Hahnes an einem Hebel anstossen 
lassen, der die Patrone aus der Bohrung beseitigt. 

Die eben besprochenen Patronenzieherarten haben fast sämmt- 
lich den Zweck die abgeschossene Hülse, namentlich Metallhulse, 
aus dem Lager auszuwerfen, was durch eine oft nur unbedeutende 
Rührung des Auswerfers verrichtet werden kann, da die Metallhül- 
sen immer konisch sind, und daher einmal gelockert leicht gänz- 
lich ausfallen, oder in der Richtung der ersten Rührung zurück- 
fliegen. 

Anders verhält es sich jedoch mit den Selbstdichtungspatronen 
von Pappe, wie solche nach Le fauch eux oder Daw (Lancaster) 
verfertigt werden. Diese Hülsen haben ihrer ganzen Länge nach 
einen gleichen äusseren Durchmesser, wesshalb eine geringe, wenn 
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aach kräftige Bewqgaog des Patroaenziehers nicht genügt, um die 
völlige Beseitigang der Hülse besorgen zu können. In solchem 
Falle ist ein Aus werf er nicht verwendbar und hat man stets einen 
gleichmässig ziehenden Patronenzieher zu verwenden, welcher 
die abgeschossene Hülse soweit aus dem Lager hervorzieht, dass 
sie bequem mit den Fingern erfässt und beseitigt werden kann. 

Bei Metallpatronen kann selbstverständlich der Auswerfer erst 
dann thätig werden, wenn das Gewehr vollständig geöffnet ist und 
die abgefeuerte Patronenhülse freien Weg aus dem Lager findet. 
Bei den Papierpatronen, welche vorzuglich bei den Baskulsystemen 
verwendet werden, empfiehlt es sich besser, wenn die Hülse zu- 
gleich mit der Neigung der Läufe langsam extrahirt wird. — In 
der Abbildung Hg. M und 11; Taf. Xll^ haben wir die Patronen- 
ziehervorrichtung eines gewöhnlichen Baskulsystemes wiedergegeben. 
Der eigentliche Patronenzieher e ist in dem Baskulhaken des Lau- 
fes durch einen starken Stift eingeschoben und durch einen zweiten 
schwächeren vor etwaiger Drehung geschützt. Der stärkere Stift 
ist so lang, dass er bei geschlossenen Läufen bis zum Baskulschar- 
nier reicht und hiär mit einem feststehenden denselben anliegenden 
Zahn in Berührung kommt. Bei der Neigung der Läufe druckt der 
feststehende Zahn den Patronenzieher soweit heraus als es der Stoss- 
boden der Basküle erlaubt, und zwar geschieht dieses Vordrucken 
des Patronenziehers im gleichen Verhältnisse mit der Neigung der 
Läufe. — * Die neuen Patronen können beim Einführen bei vorste- 
hendem Patronenzieher nicht vollständig in das Patronenlager ein- 
gedruckt werden, sondern werden erst bei dem Niederdrücken der 
Läufe durch das Gleiten über den Stossboden sammt Patronenzieher 
selbstthätig eingedrückt. 

Das vollständige Eindrücken der Patronen in ihre Lager er- 
möglichte die Patronenziehervorrichtung, weiche vor wenigen Jahren 
noch in einigen Fabriken benützt wurde, nur bei solchen Baskul- 
Verschlüssen jedoch verwendbar ist, wo ein nur einfach einschnap- 
pender Sperrschuber die Neigung der Läufe verhindert. Der Zahn 
ist bei denselben durch ein Häkchen ersetzt^ welches den Patronen- 
zieher ebenfalls beim Neigen der Läufe hervorzieht und dann ver- 
lässt, so dass der Extraktor leicht mit dem Finger oder mit der 
neuen Patrone wieder eingedrückt werden kann. Beim Schliessen 
der Läufe überschnappt das Häkchen wieder, dem Drucke einer 
kleinen Feder folgend, vor den Stiften des Patronenziehers, um ihn 
bei nächster Neigung der Läufe wieder herausziehen zu können. 
Diese Art von Patronenzieher verbesserte der Verfasser 1872 der- 
art, dass der Patronenzieher nach dem Herausziehen der Patronen- 
hülsen sofort wieder zurückschnappte, was entweder durch eine den 
Stift des Patronenziehers umgebende Spiralfeder oder durch eine 
im Baskulhaken gelagerte zweischenklige schwache Feder besorgt 
warde« Nach Einführung von komplicirteren Schnappvorrichtungen 
zur Haltung der Läufe in der Basküle hat auch diese Art Patronen- 
zieher keine weitere Verwendung gefunden. 
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firzengang der Rohrverschlüsse bei HiateriaderD. 

Die Verschlassgehäase nnd Verschlassblöcke der Präcisions- 
hinterlader werden fast aasschiiesslich durch Maschinenarbeit fertig 
gestellt. 

Die Gehäuse werden, wo es zulässig ist, von hämmerbarem 
Gasseisen erzeugt — anderenfalls kommt reines Schmiedeeisen in 
Anwendung. Gleichfalls werden auch die Verschlussstücke selbst 
von Gusseisen und nur wenn sie schwächer sind oder grössere So- 
lidität oder feinere Aasführang vorweisen sollen, von Schmiede- 
eisen verfertigt. — Beim Einsetzen werden solche Gehäuse, 
welche leicht eine Krümmung erleiden könnten, nicht im Wasser 
abgekühlt, sondern in dem Binsatzscherben auskühlen gelassen. Soll 
jedoch auch das Gehäuse eine gefällige Einsatzfarbe zeigen, so darf 
die Erhitzung desselben nur massig sein. Besser bewährt sich je- 
doch die Brünirnng, namentlich die schwarze Brünirung, der Ge- 
häuse, welche denselben ein dauernd hübsches Aussehen ohne Ge- 
fahr einer Verkrümmung ertheilt; auch wurde bereits die Brünirung 
allgemein bei Privatexemplaren angenommen. Bei kleinen Hinter- 
ladegewehren werden die Gehäuse in neuerer Zeit vernickelt. 

Die Basknien werden regelmässig aus gutem Schmiedeeisen 
erzengt, welches höchstens nur bei ganz ordinären Arbeiten dnrch 
das hämmerbare Gusseisen ersetzt wird. — Bei deren Ausarbeitung 
ist stets das Vorhandensein einzelner Hilfsmaachinen dem Erfolge 
der Arbeit vortheilhaft, und wird auch sehr bedeutende Zeiterspar- 
nis dadnrch erreicht. Namentlich muss eine beqneme Bohrmaschine 
und eine Fräse- oder kleine Shapingmasehine (siehe Seite 29) als 
höchst erforderlich und die Arbeit erleichternd betont werden« — 

Bevor man sich auf das eigentliche Baskuliren einiässt, müsfian die 
Rohre mit den Baskulhaken versehen sein. Dieselben werden meistens 
von Eisen gemacht, obwohl die Büchsenmacher selbst überzeugt sind, 
dass nur stählerne Haken dem Zwecke entsprechen können, indem 
jede Härtung derselben unmöglich ist, und sie auch nur mit Stahlthei- 
len in Berührung kommen und durch Reibung an diesen leiden kön- 
nen. Die stählernen Haken sollten daher allgemeine Einführung 
finden. — Sie werden bei Damastrohren entweder gleichzeitig mit 
dem Verbinden der Doppelrohre an diese gelöthet oder wie es in 
Deutschland Made ist, erst beim Baskuliren an die Rohre durch aber- 
malige starke Erhitzung angelöthet. Die Engländer und theilweise 
auch die Franzosen ertheilen den Haken noch vor der Löthnng die 
erforderliche Form und Breite und befestigen dann dieselben nach 
dem Anpassen mit Schrauben an die Läufe, wonach erst die Weich- 
löthung vorgenommen wird, und wird nach Möglichkeit diese Er- 
wärmung auch erst zur Verbindung der Doppelrahre benutzt Bei 
uns traut man weder der Weichlöthnng noch den Schrauben, und 
spart die Kohle keineswegs um nur die Hartlöthung möglichst ver- 
lässlich zu machen. Die Arbeiter wissen auch diese nnbegründete 
Vorliebe ihrer Brotherren zum eigenen Vortheile auszunützen und 
verlassen sich darauf, dass das Messing die Lücken zwischen den 
Haken und Rohren schon gut ausfüllen wird, so dass man wohl 
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behaupten kann, dass die hartgelötheten Haken noch weniger als 
die weichgelötheten halten können, umsomehr da hier eine separate 
Befestigung durch Schrauben als überflüssig beachtet wird. ~ 

Die Abbildungen Vig. 1, 4^ S^ C^ 9 und 10^ Taf. XII, veranschau- 
lichen die gewöhnlichsten Formen der Basknihaken in halber natür- 
licher Grösse und erwähnen wir nur, dass ihre Breite stets nach 
der gewünschten Dauerhaftigkeit gerichtet werden muss und variirt 
zwischen 9 bis sogar 14 mm. Bei der Bestimmung der Breite 
hat man sowohl das Material, als auch die gewünschte Stärke 
und das System der Basküle und das Rohrkaliber in Erwägung zu 
ziehen. Bei stählernen Haken kann die Breite von 9 mm bei ge* 
wohnlichen Jagdkalibern immer als hinreichend bezeichnet werden, 
trotzdem ist jedoch immer besser, wenn die Basküle nicht eine 
äft>ermäB8ige Schwächung erleiden soll, wie z. B. durch das Ein- 
lassen der Seitenschlösrser die Hakeit breiter zu machen. 

Nach der Breite der Baskulhaken wird dann in die massiv ge- 
schmiedete Basküle die Vertiefung ausgearbeitet, und zwar werden 
vorerst durch entsprechend breite Gentrumbohrer in einer Reibe gehörig 
tiefe Ausbohrungen gemacht und mit dem Meissel erst in eine der 
Breite, Höhe und Perm der Baskulhaken genau entsprechende Höh- 
lung ausgearbeitet; sodann der Baskulhaken in dieselbe und somit 
auch die Rohre in der Nachbarschaft der Haken, und mit ihrem 
rückwärtigen Ende an die Basknlfläche gepasst. Lehre und Blech- 
muster können diese Arbeit wesentlich befördern und erleichtern. 
Erst wenn dieses Zusammenpassen beinahe fertig ist, erhält die 
Basküle ihr Scharnier und wird zugleich auch das Schiffel ein- 
gepasst und dessen Scharnierbewegung an der Basküle gerichtet. — 
Dann erst wird der Scharniertheii des Sehiffels so geformt, dass 
die Rohre mit ihrem Baskulhaken in diesen, eingehängt werden 
k5nnen, und wird auch das Schiifel ausser der Basküle vollkommen 
an die Rohre angepasst. um die richtige Lage zu treffen, muss 
vorher entweder der Haken oder das Schiffelende (/Hg. % Taf. Xll) 
völlig ausgearbeitet werden, teonach, wenn das Schiffelende bereits 
fertig ist, die Entfernung desselben von dem Baskulwinkel , d. h. 
von dem Winkel, welchen der Stossboden mit dem übrigen Baskul^ 
körper bildet^ an das Rohr übertragen, wodurch die entsprechende 
Entfernung des vorderen Hakenendes vom hinteren Rohrende be- 
stimmt wird. Wird der Haken früher ausgearbeitet, so wird um- 
gekehrt seine Entfernung an das in der Basküle eingeschobene 
Schiffel übertragen, dadurch das rückwärtige Ende desselben be« 
stimmt und danach erst die Theile gepasst. 

In dem Schiffel erhalten die Rohre ausser durch den Haken 
auch noch eine zweite Haltung durch den Haft (s fig. 1, Tal XU)) 
welcher hier gleich dem Schuberzapfen oder dem hintersten 
Röhreben der Vorderlader dient. Zum Festhalten der Rohre durch 
diesen Haft im Schiffel werden häufig dem Verschlussmechanismus 
ähnliche Vorrichtungen angewendet, so dass z. B. bei feineren Bas« 
knien nach Armand und anderen älteren Systemen solche Vor- 
richtungen den Haft im Schiffel festhalten, die mit dem Armand- 
schlüssel oder der Nuss nach Armand leicht verglichen werden 
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können and a ach bei den neaesten Schlässelbaskulen . das Schiffel 
mit einer der grossen ähnlichen Nass versehen ist. Ferner kom- 
men Schiffel mit den verschiedensten Klapp- and Schnappvorrich- 
tangen vor, so da$s z. B. die Lliafe darch einen Drack an den be- 
treffenden Theil in dem Schiffel Haljbang gewinnen, bei anderen 
wieder darch blossen Drack dieselben der Haltung befreit werden, 
während beim blossen Einhängen die Rohre im Schiffel darch eine 
Schnappvorrichtang festgehalten werden. Noch andere Vorrich- 
tangen kommen vor, wo durch eine Bewegung des Endknopfes am 
Schiffel die Rohre in diesem festgehalten und durch ein Räck- 
drücken des Knopfes wieder im Schiffe! frei werden. Bemer- 
kenswerth ist das Schiffelsystem Callado, wo die Rohre frei in 
das Schiffel eingelegt, beim Schliessen auch im Schiffel selbstthätig 
ihre Haltung erreichen, und nur bei geöffneter Basküle durch Zu- 
rückdrucken des Endknopfes am Schiffel dieser Haltung wieder be- 
freit werden können. 

Trotz allen diesen Versuchen werden bei ordinären Gewehren 
doch immer noch Schuber angewendet, welche dem Rohre, gleich- 
wie es bei Vorderladern geschieht, in dem Vorderschaft Haitang 
bieten. — Der Haft zum Befestigen der Rohre im Schiffel wird in 
allen Fällen zugleich mit dem Baskulhaken gelöthet oder ange- 
schraubt, was entschieden vorgezogen werden muss. 

Wenn die beiden Theile — Schiffel und Jiobre (mit Haken) 
gut zasammengepasst sind, wird erst das gehörige and vollkommene 
Zusammenpassen der Rohre mit Baskale in schliessender Lage vor- 
genommen, wobei weder Maschinen noch andere Hilfsmittel in An- 
wendang kommen kennen and der ganze Erfolg nur von der Tüch- 
tigkeit, dem Sehvermögen und der Erfahrung des Arbeiters abhän- 
gig ist. Es ist in diesem Falle entschieden besser, wenn der Ar- 
beiter mehr mit den Augen als j^it der Feile arbeitet, und sollen, 
namentlich zum Schlüsse der Arbeit, stets nur feinere Schlichtfet- 
len ^ngewAüdet werden. — 

Was die Vorrichtungen zum Festhalten resp. Anziehen der 
Rohre an die Basküle anbelangt, verweisen wir auf die AbbilduDgen 
der Taf. XU, wo die wichtigsten Baskulsysteme veranschaulicht siod. 
Obschon die Rohre durch eine Nass oder durch eine Scbnappvor- 
richtung in der Basküle festgehalten werden, sollen die haltenden 
oder anziehenden Theile stets von Stahl erzeugt werden, sie wer- 
den nicht gehärtet, da aach die Baskulhaken an Rohren weich 
bleiben und demnach durch Eingreifen harter Theile leicht beschä- 
digt werden könn,ten. 

Bei feineren Gewehren, wo wegen Erleichterung der Arbeit 
die Basknlhaiqsa der Rohre von Eisen gemacht sind, sacht man 
durch Bekleiden der wirkenden Flächen mit Stahlplättchen die Ha- 
ken daaerhafter zu machen, Doch muss das Anbringen stählerner 
Haken entschieden als praktischer and solider bezeichnet werden, 
denn wenn au^h die eisernen leichter ausgearbeitet werden, verliert 
man durch die Bekleidung der Flächen mit Stahl mindestens soviel 
an Zeit, als vorher erspart ^vurde, and bleibt doch in allen Fällen 
der Haken nar ein eiserner. 
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Die Stossfläche der Baskale ist nach hioteD gleich der Scheibe 
der Vorderlader in eioen Schweif rerlängert, welcher die Eröm- 
mang des Schafthalses von der Visirlfnie bestimml nnd anoh zur 
Befestigung der Basknie im Söhafte dient. — Die Stossfläche hat 
in allen Fällen die Breite nnd Form des rückwärtigen Rohrendes 
nnd ist in ihrer dbrigen Beschaffenheit nach der Art der Zändnng, 
die das betreffende Gewehr haben soll, anszuarbeiten. Anders wird 
nämlich die Baskole fär ein Lefanchenxgewehr in diesem Theile 
geformt (Pig. i and 3^ Taf. III), anders dagegen bei den Lancaster* 
gewehren alter (Fig. 6) oder der nenen modernen Art (Hg. It, Ta- 
fel XII). Bei Lefancheaxbasknlen werden zn beiden Seiten der Vi» 
sirschiene kleine halbmondförmige Flächen vorstehen gelassen, an 
welche die Hähne schlagend in ihrer weiteren Bewegung gehindert 
werden. Vor dieser Fläche ist jeder Lanf mit einer Ansfeilnng ver- 
sehen, dnrch welche der Zündstift der Patrone vorsteht. Desswegen 
mässen die Anschlagflächen der Baskale so niedrig sein, dass sie 
den Hahn keineswegs hindern den Zündstift in die Patrone za 
treiben, dagegen aber genag hoch, damit der Hahn, wenn keine Pa« 
trone im Rohre sich befindet nnd demnach aach kein Zündstift vor- 
steht, nicht an das Rohr schlagen kann, sondern an der Anschlag- 
fläche anliegen mnss. — Bei Gewehren für Gentralzündangspatronen 
(nach Lancaster) wird in der Baskale ein stählerner Zündstift 
etwas beweglich gelagert, nnd zwar so, dass er mit seiner vorderen 
Spitze genai) die Mitte der im Rohre befindlichen Patrone treffen 
mnss, wenn er durch den Anstoss des Hahnes vorgetrieben wird. — 
Die früheren Lancastergewehre hatten nnr einfache Zünddorne, wie 
wir solche in Fig. 6, Taf. XII, mit 2 bezeichnet haben, welche ge- 
nau in der Rohrachse liegen mussten. — Das Lager für diese Stifte 
wnrde stets in den Stossboden von der Rohrseite aasgebohrt. — Za 
dem Zwecke masste vorher der Punkt der Stossfläche ermittelt 
werden, welcher genau mit der Rohrachse zusammenfällt. Das ge- 
schieht am leichtesten dnrch einen kurzen cylindrischen Holzkolben, 
welcher in das Rohr eingeführt das Kaliber genau ausfüllt und an 
einem Ende etwas excentrisch mit einer stählernen Spitze versehen 
ist. Dieses Holzstück wird bei vollständig geschlossener Basküle 
in das Rohr derart eingeführt, dass die etwas excentrische Spitze 
desselben den Stossboden berührt, und nachdem das Holzstück durch 
einen Eisenstab (z. B. eisernen Ladestock) einigemal umgedreht wurde, 
durch einen kleinen Kreis die Mitte der Rohrbohrung an der Bas- 
kale andeutet. In der Mitte dieses Kreises wird dann der Körner 
eingeschlagen und nach hinten — selbstverständlich bei ausgehäng- 
ten Läufen — gebohrt. — Nachdem die Snid er' sehen Zündstifte 
allgemein als die zweckmässigsten für Jagdgewehre angenommen 
wurden, ist das Ausbohren der Stiftlager bedeutend erschwert wor- 
den, denn obwohl auch in diesem Falle vorerst der Gentrumpunkt 
ermittelt werden mnss, kann doch keineswegs von diesem ans ge- 
bohrt werden , sondern wird der Bohrer oben neben der Scheibe 
angesetzt und dem Centrumpunkte entgegen getrieben. Es ist je- 
denfalls von der Tüchtigkeit und Erfahrung des Arbeiters abhätigig, 
dass der Bohrer wirklich auch im Centrumpunkte der Stossfläche 
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wieder austritt. Doch bohren aoch die routiüirtesten Arbeiter in 
diesem Falle vorher mit eiaem kleinen Bohrer, nm bei etwas ao- 
regelmässiger Bohrnng durch Nachfeilen die Sache in Ordnung 
bringen eu können. &ann erst wird der Bohrung der gehörige^ 
Durchmesser ertheiit, und sodann dieselbe im räckwSrtigen Theile 
noch erweitert und mit dem Muttergewinde versehen, so dass in 
derselben ausserdem Zuadstifte mit schwacher Spiralfeder auch der 
hierzu gehörige Gylinder eingeschraubt werden kann (vergl. fig. 12, 
Taf. XII) > welcher die Rückbewegung des Zöndstiftes durch die 
Spiralfeder begrenst und dem Stifte Haltung und, Führung gewährt 
Dm den Gylinder wird an der Basküle das Eisen gleich den Patent- 
schraubenmuscbeln ansgearbeitet, so dass in manchen Fällen diese 
Gewehre vollkommen den Vorderladern ähnlich sind und manche 
Buchsenmacher, ja sogar auch manche Schätzen sie vollkommen den 
Vorderladern ähnlich haben wollen* Wie bei den Patentschrauben- 
muscheln gelten auch hier dieselben Regeln, nämlich bei DoppeU 
waffen gleiche Höhe beider Gylinder, und auch deren gleiche Ent- 
fernung von der Mittellinie, gleiche Tiefe und Grösse der Mu- 
scheln etc« — Die Baskulmnscheln werden regelmässig von dem 
Baskulmacher und nur ausnahmsweise vom Zurichter, ausgearbeitet, 
wenn sie eine besondere und mit den Hähnen übereinstimmende 
Form haben sollen. 

Was die übrigen Formen der Basküle anbelangt muss betont 
werden, dass der Schweif an Länge und Form dem Sch^ibenschweife 
der Vorderlader fast ähnlich ist, — Der vordere Theil der Bas- 
küle, welcher die Läufe eben festhält und die Baskulbaken der- 
selben fasst, hat gewöhnlich die Breite und die sonstigen Dimen- 
sionen des Vorderschaftes der Vorderlader, oder mit anderen Worten, 
bildet eine Verlängerung der unteren Hälfte des Schafthalsea, indem 
sie sowohl an Breite als auch an Rundung dem Schaftbalse ent- 
spricht. Dem vorderen finde zu nimmt die Basküle an Breite un- 
bedeutend ab. Die Länge dieses Baskultheiles ist von der Entfer- 
nung des Scharniers vom Baskolwinkel abhängig, welche bei ge- 
wöhnlichen Jagdgewehren 10 cm beträgt, bei Pistolen bis auf 6, bei 
ganz kleinen Taschenpistolen sogar 4 cm verringert werden kann. 

Die Länge des Schiffeis variirt bei Gewehren gewöhnlicher Art 
je nach dem Systeme und der Vorliebe des Büchsenmachers zwi- 
schen 11 bis 17 cm von der Scharniermitte gemessen. Die ersten 
Schiffel waren ganz von Eisen; in späterer Zeit wurden sie jedoch 
schwächer gemacht und mit Holz bekleidet. 

In gleicher Weise wie die Schiffel mit Holz , werden auch die 
Arm and 'sehen Schlüssel bei feinen Gewehren im Metall schmal 
und schwach gemacht und mit Hörn bekleidet, wodurch namentlich 
im Winter dem Jäger gedient werden soll. Andere Schlüssel bleiben 
unbekleidet. 

Bei Basknisystemen wurden allgemein solche Patronenzieher 
angenommen, welche beim Neigen der Rohre in der Basküle am 
rückwärtigen Rohrende vortreten und erst beim Schlieeseo, d. h. 
beim Niederdrücken der Rohre in die Basküle am Stossboden rei- 
bend wieder zurücktreten. ^ Bin derartiger Patronenzieher und die 
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Art seiner ÄDweodang ist io den Hg, (, 10 und 1I| Taf. Xll^ ver- 
anschaolicht Der eigentliche Zieher ist bei Doppelgewehren ein 
kleiner zwischen den Rohrbohrungen hinten eingepasstes Eisenplätt- 
chen, welches ungefähr ein Drittel des Mündangskreises jeder Boh* 
rang bildet, und demnach auch den Bodenrand der Patronenhälsen 
an einem ganzen Drittel umfasst, so dass bei dem langsamen Zu- 
rückgeben des Extraktors auch die abgeschossene Hülse aus dem 
Rohre mitgezogen wird. Die zwei Stifte des Extraktors sind in 
zwei entsprechenden Ansbohrnngen in dem Rohrmetall gelagert, so 
dass durch dieselben der Patronenzieher nur in der Längenrichtung 
der Rohre bewegt werden kanc. Der untere stärkere Stift muss 
so lang sein, dass er bei angeschlossener Basküle mit seinem vor- 
deren Ende bis zum Baskulseharnier reicht, und mit dem Zieh- 
zahn oder Scharniernase sich berührt. Dieser Zahn ist ein 
kleines besonders geformtes Stahlplättchen, welches in dem Baskui- 
und Schiffelscharnier so angebracht wird, dass es beim Oeffnen der 
Basküle beinahe wie mit dieser aus einem Stück erzeugt erscheint, 
SD zwar, dass die Nase desselben bei geschlossenen oder geöffneten 
Läufen immer dieselbe Stellung zur Stossfläcbe der Basküle zeigt. 
Wenn also der untere Fukrungsstift des Patron enzi eh ers bei ge- 
schlossenen Rohren bis an die in der Basküle unbewegliche Nase 
anliegt, muss er bei der unbedeutendsten Rührung der Rohre in 
der Basküle unbedingt eine Bewegung nach hinten machen ; bei völ- 
liger Neigung der Rohre wird so der Patronenzieher auf 8 bis 12 mm 
und mit ihm auch die abgeschossenen Patronenhülsen aus den Roh- 
ren herausgezogen, was in allen Fällen genügend ist, dass der 
Schütze die theilweise ausgezogene Hülse mit den Fingern fassen 
and aus dem Gewehre völlig beseitigen kann. Das mehr oder we- 
nigere Vortreten des Patronenziehers ist stets von der verhält- 
nismässig grösseren oder geringeren Entfernung der den Extrak- 
tor druckenden Zahnstelle von der Scharniermitte abhängig und 
zwar von der vertikalen Entfernung, bei horizontal liegendem Rohre 
(nicht bei horizontal liegender Basküle, da eben nur die Lage der 
Rohre .sowohl bei geschlossener wie bei geöffneter Basküle mass- 
gebend ist). 

Einem Baskulmacher soll stets zur Regel gelten, dass der Pa- 
tronenzieher eben so weit vortritt als es die Stossfläcbe der Bas- 
küle erlaubt, und kann man, da der Extraktor höchstens nur mit 
seiner unteren Kante an der Stossfläcbe reibt, auch diese zurunden, 
am nur dem Extraktor Freiheit zu gewähren. Am besten entspricht 
dem Zwecke, wenn der Patronenzieher beim Neigen der Rohre in 
der Basküle sich beständig mit dem Stossboden zu berühren scheint, 
doch aber an diesem nicht reibt. — Die Zurundung der unteren 
Kante des Patronenziehers erleichtert auch das Niederdrücken der 
Läufe nach dem Laden, denn eine runde Fläche wird doch immer 
an einer ebenen Fläche leichter übergieiten als eine Kante, welche 
durch die unvermeidliche Reibung sehr bald abgenutzt werden müsste. 
In letzter Zeit hat man dem Patronenzieher auch noch eine 
weitere Aufgabe zugedacht. Die Snide raschen Zündstifte hatten 
uämlich den Nachtheil, dass sie, wenn auch nur wenig eingeölt, 
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sehr bald durch das Schmierigwerden des Oels, noch mehr aber 
durch die um das Zündhütchen herum bei minder soliden Patronen- 
hülsen zurückdrängenden Pulverrauch in ihrer Bewegung gehemmt 
wurden, so dass nach dem Vortreiben des Stiftes durch den Hahn 
die schwache Spiralfeder keineswegs genügte, um den Stift beim 
Spannen des Hahnes wieder zu heben. •— Die Büchsenmacher ent- 
schlossen sich desshalb die Spiralfedern völlig wegzulassen und dem 
einzigen Patronenzieher die* Hebung der Stifte anzuvertrauen. — 
Die Stifte mit, wie auch die ohne Federn, sind in ihren Bohrungen 
ziemlich locker (ohne jedoch in letzteren zu schlottern), so dass 
hier der Pulverschmutz und das Oel in reichlicher Menge sich an- 
sammeln können. — Doch auch, wenn der Stift schon ziemlich 
schwer geht, wird er beim Neigen der Läufe doch immer von dem 
Hülsenboden gehoben, was er auch so lange bleibt, bis er wieder durch 
den Hahn vorgetrieben wird. Bei reinen Gewehren, wo die Oel- 
schmiere den Stift in seinem Lager nicht umgiebt, fällt dieser nach 
dem üebergleiten der Patronen regelmässig zurück und könnte beim 
Niederdrücken (Schliessen) der Läufe hindern. Desshalb werden in 
den Patronenzieher eben dort, wo er an die Stiftspitzen anschlagen 
müsste, mit einer kleinen runden Feile Msfeilungen gemacht, welche 
als schräge Flächen beim Schliessen über die Stiftspitzen gleitend, 
diese zurückdrücken. 

Gleichwie die Zündstifte, muss anch der Patronenzieher in dem 
Rohrkörper leicht beweglich sein. Doch ist es nicht die Sache des 
Baskulmachers, den Patronenzieher locker in seinen Bohrungen zu 
machen, denn wenn er denselben auch, schwer in die Bohrungen 
g«hen lässt, wird nach dem Schmirgeln und Poliren der Stifte der 
Patronenzieher sicher sehr leicht laufen können. **- Der zweite 
schwache und kurze Stift des Patronenziehers bei Doppelgewehren 
hat keine weitere Bestimmung, als nur jede Drehung des Extrak- 
tors an dem grossen Stift zu verhindern; je weiter dieser Stift 
von dem anderen entfernt ist, desto sicherer erfüllt er seine Auf- 
gabe. — Der starke Stift des Patronenziehers ist mit dem wirken- 
den Kopfe ans einem Stück geschmiedet, wodurch das Einpassen 
sowohl des Stiftes wie auch des Kopfes wesentlich erleichtert ist. 
Erst nach dem Einpassen wird durch den Patronenzieherkopf das 
Lager für den zweiten dem ersten parallel laufenden Stift gebohrt, 
der Stift selbst dann in die Ausbohrung des Kopfes eingeschraubt. 
Dieser Stift braucht nicht länger zu sein, als unbedingt erforderlich 
zum Erreichen des Zweckes bei gehörig vorgezogenen^ Patronen- 
zieher sich zeigt; ein Mehr der Länge kann freilich nicht nach th eilig 
sein. — Bei einfachen Gewehren wird der kleine Stift nicht über, 
sondern seitwärts von dem stärkeren eingebohrt, oder er wird gänz- 
lich weggelassen und die Drehung des Patronenziehers dadurch un- 
möglich gemacht, dass der stärkere — lange Stift viereckig gemacht 
wird und anch im viereckigen Loche sieh bewegt. — Patronen- 
zieher und Zahn sollen von Stahl erzengt und der Zahn federhart 
geinacht werden. Vor dem Ausfallen wird der Patronenzieher eines 
Baskulsystemes durch eine Stellschraube und entsprechende Ausfei*^ 
]ung am stärkeren Stifte gesichert, 
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Zum Basknlireo rechnet man' anch das Binbohren der Patro- 
nenlager, wenn aach nicht allgemein ; in manchen Werkstätten mnss 
der Basknlmacher sogar die Abzugvorrichtung mit erzeugen und 
anpassen. 

Zu dieser Gewohnheit haben diejenigen Baskulsysteme Anlass 
gegeben, deren Schlässel oder Hebel an den Bügel passen mnsste, 
oder im Abzugblech befestigt war. Doch wurde dadurch gar 
nichts gewonnen, indem der Basknlmacher nicht immer die Form 
des Schafthalses in Brwägung zu ziehen weiss, und anch, wenn er 
das wnsste, das Abzngblech zum Baskulschweif immer im Schafte 
anders steht als ausser demselben, wodurch jedes Passen des Hebe^ls 
an den Bügel und noch mehreres überflüssig und dem Erfolg sogar 
nachtheilig ist. — Bei den Zundnadelgewehrbaskulen verlangt man 
in einzelnen Werkstätten noch mehr als die blosse Garnitur — man 
verlangt hier sogar den Schlossmechanismus. — In Klein Werkstätten 
ist dies wohl zulässig, häuflg sogar nicht anders möglich, — in 
Fabriken muss jedoch solche Praxis für einen Unsinn erklärt wer* 
den, indem dadurch sowohl der Fabrikant als auch der Arbeiter, 
oft sogar auch der Besteller selbst znm Schaden kommt. 

c. Repetlrwaifeii. 

Unter dieser Bezeichnung versteht man solche Gewehre und 
Pistolen, welche mehrere Ladungen auf einmal fassen — und derart 
gefüllt mehreremal hinter einander abgefeuert werden können. -^ 
Man unterscheidet im Ganzen zwei Arten Repetirwaffen : erstens 
solche wo mehrere Läufe zusammen eine Walze bilden, die sich um 
eine Achse drehen kann, so dass ein Lauf nach dem anderen nach 
oben gewendet und abgefeuert werden kann, oder hat die Waffe nur 
einen Lauf und hinter diesem eine drehbare Walze, welche mehrere 
Kammerbohrungen enthaltend, eine Ladung nach der anderen dem 
Laufe zuführt. Diese Art Repetirwaffen hat den Namen Revolver 
erhalten. — Die andere Art sind die eigentlichen Repetirge wehre, 
welche nur einen im Schafte festsitzenden Lauf haben, und ent- 
weder im Vorderschaft oder im Schaftkolben resp. Schafthalse eine 
Röhre enthalten, welche eine grössere Anzahl Patronen fassen kann, 
die nach einander einzeln der Kammer zugeführt werden. 

Die heutigen Repetirgewehre müssen vorerst den Anforde- 
rungen guter Hinterlader entsprechen, und sind es namentlich der Ver* 
schluss, Zündvorrichtung und Answerfer, von welchen gleich wie 
auch vom Rohre und Schaft dasselbe gilt, wie bM den Hinter- 
ladern. — Die Repetionsvorrichtung besteht aus dem Magazin 
und dem Zubringer. — Das Magazin ist in der Regel eine ble- 
cherne Röhre solchen Durchmessers, dass die passenden Patronen 
in derselben frei laufen können. Von der Länge der Patronen als 
anch der Röhre ist die Anzahl der Patronen abhängig, welche die 
Röhre fassen kann. Die Magazinröhre wird in den Schaft einge- 
bracht, und zwar meist unter dem Laufe, wo sie bedeutend länger 
sein kann, und desshalb auch mehr Patronen fassen kann, als wenn 
sie im Schaftkolben gelagert ist, ausserdem muss der Schafthals 
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im anderen Falle ziemlich plamp aasfallen, wodurch die Form des 
Gewehres sehr beeinträchtigt wird. 

Die erstere Methode ist dem Einfahren neuer Patronen als 
auch der übrigen Eonstraktion viel günstiger. — 

In der Magazinröhre ist stets eine Spiralfeder von schwachem 
Stahldraht gelagert, welche jedoch genug stark and so beschaffen 
sein muss, dass sie den Patron envorrath der Kammer zaführeu kann. — 

Der Verschlnss ist bei den meisten ein Kolben- (Cylrader) Ver- 
schluss and bringt den Zubringer in Thätigkeit. — 

Die erste vollkommene and nachhaltige Repetirwaffe war ohne 
Zweifel die sogenannte amerikanische Repetirpistole, welche 
von der „Voleanik repeating arms Co. zu Newhaven, Gönn." 
1854 patentirt warde. ' — Diese Pistole hat in ihrer Zusammensetzung 
den. späteren Repetirwaffen als Modell gedient. Das Magazin be- 
findet sich unter dem Laafe nnd fasst acht vollständige Ladungen, 
welche in demselben hinter einander liegen und von einer Spiral- 
feder der Kammer zugeführt werden. Wenn geschossen werden soll, 
so genügt ein einfacher Zug am Hebelbögel, um den Verschluss zu 
öffnen, und die neue Ladung in das Patronenlager einzuführen. Nach 
dem Anziehen des Bügels .kann sofort abgefeuert werden. — Die 
Ladung dieser Pistole bestand aus einer Bleikugel, welche in ihrer 
rückwärtigen Aushöhlung ein Quantum starken Pulvers enthielt, 
welche mit einem Messingplättchen mit Zündholz, und einem Kork- 
plättchen gedeckt war. Da nun die Kugel ansgeschossen wurde, 
b4ieb nach dem Schusse nur das Messing- und Korkplättchen in 
der Kammer zurück, wurde jedoch beim Oeffnen selbstthätig aas- 
geworfen. 

In der Zeit des amerikanischen Krieges, wo so viele Systeme 
in Amerika auftauchten, hat man abermals das Augenmerk auf die 
Repetition gerichtet. — In dieser Zeit entstand auch das Repetir- 
gewehr des Tyler-Henry (Newhaven, Conn. 1861), bei welchem 
genau die Konstruktion der Repetirpistole beibehalten wurde, und 
pur die, die Ladung enthaltende Kugel durch eine Kupferpatrone 
mit Randzündung ersetzt wurde. — Dieses System finden die Leser 
in der Zeichnung Hg. 7j Taf. IUI, veranschaulicht, welches der Ver- 
fasser einer seiner früheren Abhandlangen entnommen hat, and 
welche den Längenschnitt dieses sinnreichen Systemes darstellt — 
Bei der Bewegung des Bügelhebeis A nach vorn, geht der kürzere 
Arm a desselben nach rückwärts und zieht das Kettenglied &, darch 
welches er mit dem Verschlusskolben K verbunden, mit und be- 
zweckt so auch das Oeffnen des Patronenlagers, wobei ein am Ver- 
schlusskolben befestigtes Häkchen die abgeschossene Hülse aus dem 
Patronenlager mit zurückzieht. In demselben Augenblick, wo die 
Hülse schon völlig aus dem Laufe gezogen ist, gelangt durch wei- 
tere Bewegang des Bügels die Kante 1 so weit, dass sie den Hebel e 
mitnimmt, so dass durch denselben aach der Zubringer z (wel- 
cher in seinem Querschnitt noch separat abgebildet ist) und mit 
ihm auch die vom Magazin zugebrachte neue Patrone mitgefaoben 
wird, wobei der obere Tbeil des Zubringers z das Ausheben der 
alten Hülse besorgt;. — Beim Anziehen des Bügels wird wieder der 
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Versehlasskolben vorgeschobeo and hierdurch die im Zubringer lie" 
gende neue Patrone in das Patronenlager gedrückt und sofort wie- 
der von dem Ausziehhäkchen am Rande erfasst. Erst wenn sich 
die Patrone im Patronenlager befindet, gelangt die Kante 2 wieder 
so weit, dass sie den Hebel e and somit aach dea Zubringer wieder 
herabdrückt, in welchem sofort aus dem Magazin eine neue Patrone 
eingleitet. — 

Das Schloss wird ebenfalls schon bei dem Vorziehen des Bügels 
gespannt, indem der Versehlasskolben bei seiner Rückwärtsbewegung 
an den Hahn drückt, bis die Abzagstauge in seine Rast einfällt. 
Um- das Gewehr bei gefälltem Magazin, welches 15 Patronen fassen 
kann, schussfertig zu machen, ist demnach nicht mehr nöthig, als 
nur den Bügel nach vorn ond rückwärts zu ziehen. — Beim Los- 
drücken schlägt der Hahn von hinten an die Zundstange, -so dass 
die am vorderen Ende derselben befindlichen Vorspränge die Pa- 
trone von zwei Seiten am Rande treffen und die Zündung herbei* 
fähren. 

Ein Mangel des Henry ge weh res, oder wenn uns erlaubt wird, 
der für Metallpatronen abgeänderten amerikanischen Repetirpistole 
bestand darin, dass, wenn das Magazin neu gefallt werden sollte, 
vorerst durch einen vorspringenden Zapfen die Spiralfeder nach 
vorn komprimirt, und durch eine Schiebethür die Patronen einge- 
führt werden mnssten. Diesem Mangel bat Winchester dadurch 
abgeholfen, dass er die Patronen durch eine Seitenöffnung in der 
Gegend des Haaptmechanismus einführen Hess, welche Oeffnung auch 
bei den meisten nachfolgenden Repetirgewehren nachgeahmt wurde. 
So entstand das Henry- Winchester-Gewehr. 

Auch das Henry 'sehe Original-Repetirgewehr war nicht das 
allererste, welches ausgebreitete Aufnahme fand, indem bereits ein 
Jahr zuvor, nämlich 1860 ein originelles Repetirgewehr von Chri- 
stop her M. Spencer (Boston, Amerika) aufgenommen wurde, 
und sich auf dem Kampfplätze gut bewähren sollte. Das Spencer* 
gewehr ist bis heute fast das einzige Repetirgewehr, bei welchem 
die M^gazinröhre im Schaftkolben gelagert ist. Gleichfalls ist auch 
das Spencer 'sehe Repetirgewehr bisher da6 einzige, bei welchem 
ein Block verschluss angewendet wurde, welcher nach mehreren Jah- 
ren auch bei einem Einzelnlader Verwendung fand. Der Blockver- 
schluss des Spencergewehres (Fig. 8, Taf. Uli, ebenfalls einer äl- 
teren Arbeit des Autors entnommen) ist zweitheilig, und verhindert 
der obere Theil desselben jede unwillkürliche Oeffnung bei der Ex- 
plosion, indem er sich mit seiner rückwärtigen Fläche an den Stoss» 
boden des Gehäuses ansetzt. 

Bei dem Vorziehen des Hebelbügels wird vorerst der schlies- 
sende Theil a des Verschlussblockes herabgezogen und dann erst 
beide Blocktheile um ihre Achse o vom Rohre abgedreht. Bei die- 
ser Bewegung wird dem Stege % Freiheit gewährt dem Drucke seiner 
Feder zu folgen nnd sich soweit zu neigen, dass die abgeschossene 
Hülse von dem Extraktor e aus dem Patronenlager gezogen, freien 
Ausgang findet. — Beim Anziehen des Bugelhebels nähert sich der 
zweitheilige Block wieder seiner scblies9enden Lage und erfasst da- 
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bei die Kante 1 die nächstfolgende Patrone am Rande nnd schiebt 
sie dem Patronenlager entgegen; dadurch wird der 8teg i wieder 
in seine horizontale Lage gebracht, nnd hebt sich auch der obere 
Theil des Verschlassblockes, dem Dracke des Hebels und einer 
Spiralfeder folgend, wieder derart, dass ausser mit dem Hebel — 
auf keine andere Art der Verschluss geöffnet werden kann. — Das 
Schloss mass vor der Oeffnnng mittels Hebelbägels separat gespannt 
werden. Die Zündung wird durch Vortreiben eines Stiftes, der den 
Rand der Patronenhülse trifft, durch das Perkussionschloss verrich- 
tet. — Das Füllen des Magazins geschieht von der Kappe aus, und 
zwar muss vorerst die Spiralfeder sammt dem Vorschieber heraos- 
gezogen und dann erst die Patronen eingeführt werden. Das Pa- 
tronenmagazin des Spencergewehres fasst 7 Patronen, wonach man 
bei je 4 Bewegungen einen Schuss abgeben kann, nämlich 1)Habii- 
spannen, 2) Oeffnen, 3) Schliessen und 4) Abdrücken. — Bei leerem 
Magazin kann das Spencergewehr auch als gewöhnlicher Hinterlader 
gebraucht werden, wobei darauf zu achten ist, dass der Auswerfer 
vor dem Patronenrande steht, da man anderenfalls nicht schliessen 
könnte. — 

Etwas komplicirter ist bei gleichen Ladebewegungen das Sy- 
stem Ball (Windsor 1863); wo das Magazin unter dem Laufe liegt 
und daher eine grössere Anzahl Patronen fassen kann. 

Verschieden von diesem ist das Repetirsystem des Berliner 
Büchsenmachers Robrecht Kraffert 1867, bei welchem das Ma- 
gazin im Schafthalse angebracht ist; das System hat sich jedoch 
nicht nach der Erwartung bewährt, wenn auch eine geistreiche Zu- 
sammensetzung nicht geleugnet werden darf. 

1867 konstruirte Friedr. Vetterli in Neuhausen (Schweiz) 
ein Repetirgewehr mit Magazin und Zubringer nach Henry-Win- 
chester. Verschluss nach Terry und in der Mitte des Schaft- 
halses angebrachtem Perkuyionsschloss; der Zubringer ist dem 
Henry' sehen ähnlich. — Nach wiederholten Verbesserungen er- 
reichte der Konstrukteur erst 1874 ein höchst vorzügliches Resultat, 
indem er die Konstruktion seines Einladers mit derRepetirvorrich- 
tung seines Modelles 1867 vereinigte. — Das Vetterli' sehe Re- 
petirgewehrsystem wurde in der Schweiz adoptirt. 

Im Jahre 1878 hat Vetterli sein System abermals verbessert. 

Gamma & In fanger (Altorf, Schweiz) vereinigten in ihrem 
Modell 1868 den Verschlusscylinder mit Bügelhebel, jedoch in weit 
soliderer Weise als dies beim Henry 'sehen Modelle der Fall ist, 
Magazin und Zubringer ist nach Henry-Winchester. 

In der österreichischen Gensdarmerie etc. wurde in letzten 
Jahren das Repetirgewehr des Wiener Gewehrfabrikanten Pruh- 
wirth 1870 eingeführt. Das Magazin befindet sich ebenfalls unter 
dem Lauf. — Der Verschluss und Spiralschloss erinnern durch ihre 
Form an das Chassepotgewehr; die Spiralfeder wird beim Aufdrehen 
des Cylinders durch eine Heiice gespannt. Der Zubringer ist von 
dem Henry 'sehen sehr verschieden einfacher und arbeitet ganz 
ruhig, während der Henry 'sehe (und andere dieser Art) ein Ge- 
rtusch wie angeschlagene Blechgefässe verursacht. Das Füllen de« 
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Magazins wird bei abgezogenem Verschluss verrichtet, so zwar, dass 
es dem Schätzen freisteht die Patrone eptweder in den Lauf oder 
unter denselben in das Magazin einzuführen. Hat der Schütze ge- 
nug Zeit, so kann er demnach bequem das Magazin füllen, im Falle 
der Nothwendigkeit und bei leerem Magazin kann er das Gewehr 
gleich einem Maus er 'sehen etc. als Hinterlader benützen. — Der 
österreichische Major Ritter von Kropatschek befasst sich seit 
mehreren Jahren mit der Vereinfachung dieses Systemes und zwar, 
wie ich versichert wurde, mit günstigem Erfolg. 

1873 sah man auf der Wiener WeltaasstelLuag einen Repetir- 
karabiner des amerikanischen Eapitains Meiggs, welcher (nach 
Schmidt) durch elf iahre — und mit einem Kostenaufwand von 
über 14,000 Dollars (circa 56,000 Mark ?) an dieser Konstruktion 
gearbeitet haben soll, -r- Der Schaft dieses Gewehres ist von Eisen, 
konisch rund und hohl, und enthält einen Drehcylinder, in welchen)^ 
52 Patronen Raum finden und von diesem dem Laufe zugeführt 
werden. — Den Verschluss bildet ein Vertikalblock, welcher ein 
Spijralschloss enthält. Das Oejffnen, Spannen und Zuführen neaef 
Patronen wird durch Ab- und Anziehen des Bügelhebels verrichtete 

A. Thury, Waffenkon troleur in Bern, verfertigte 1874 ein Re- 
petirgewehr, welches sich in seiner Konstruktion von dem Vetterli'- 
sehen nur durch anderen und komplicirteren Zubringer unterscheidet; 
derselbe arbeitet ohne Geräusch und ebenso verlässlich wie andere; 



Bezüglich der Munition werden bisher bei manchen Repetir- 
gewehren Patronen mit Randzündung — bei anderen solche mit 
Centralzündung angewendet. Letztere müssen jedoch so beschaf- 
fen sein, dass man eine zufällige Explosion im Vorratbsmagaein 
nicht befürchten muss. 

Die Repetirgewehre findeja namentlich in stratt^gischer Hinsicht 
immer günstigere Aufnahme, und werden in manchen Staaten (haupt- 
sächlich Schweiz) sowohl als Infanterie- als auch Kavalleriewaffe 
eingeführt. In letzter Zeit wurde auch für die deutschie Armee ein 
Repetirgewehr, österreichischen Ursprungs, adoptirt. — Als Jagd- 
waffe existirt bis heute noch kein Repetir System, indem theils das^ 
Kaliber als auch die Form und Länge der bisher üblichen Patronen 
solche Versuche nicht unterst^tzen. 

Revolver. 

Früher sagte man auf gut deutsch ^Drehung" — denn die- 
ser Art Waffen dürfen keineswegs für eine Erfindung der Neuzeit 
betrachtet werden, — und wurden auch noch die Modelle von 
Lenormand (1815) und Devisme noch als Drehpistolen bezeichnet. 
Erst als der Amerikaner Samuel Colt seinen Drehling konstmirte 
(1835) — welcher allen spateren als Grundmodell diente — hat 
die ganze Welt durchgehends das englische Revolver angenommen. 

Der Col tische Revolver hat, nur einen Lauf und hinter diesem, 
eine drehbare Kammerwalze , deren Ausbohrungen genau mit der 
Rohrbohrung zusammenfallen. Am rückwärtigen Ende ist der Gy- 
Hnder mit so vielen Pistons versehen als er Kammern enthält; der 
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hioter der Kammerwalze stehende PerkiissionsliahD trifft stets aar 
den obenstehenden Piston. Die Drehaog der Walze, so dass die 
folgende Kammer genaa dem Laafe zugeführt wird, wird beim Span- 
nen des Hahnes selbstthätig besorgt. 

Dem entgegen erzeugte Marie tte einen Revolver, bei welchem 
'mehrere Rohre an dem Bodenstück festgeschraubt waren, und wo 
die Spannung des Schlosses und somit auch die Drehung der Läufe 
selbstthätig beim Drücken des Abzuges verrichtet wurden. — 
Adams '& Deane vereinigten die Vortheile der Systeme Colt und 
Mariette, indem sie die Spannung durch den Hahn wie auch durch 
den Abzug ermöglicht haben. — Diesen Vortheil behielt auch der 
jüngere Lefaucheux bei seinem Revolver, welcher durch Einfach- 
heit der Konstruktion, Solidität und vortheilhafte Erzeugung sich 
sowohl als Militärwaffe wie auch als Privatwaffe vortheilhaft er- 
wies, und bisher in solcher Menge erzengt wird, wie es noch bei 
keiner anderen Art von Schasswaffen der Fall war. 

Während wir vorher angedeutet haben, dass der Golf sehe 
Revolver den späteren Revolversystemen als Grundmodell diente, 
müssen wir nun die Angabe dadurch ergänzen, dass erst in dem 
Lefancheuxrevolver die Colt'sehe Idee zur vollen Geltung kam, 
so dass die späteren Konstrukteure nicht mehr nach dem Colt' sehen 
Original, sondern nach dem Lefancheuxrevolver arbeiten. — Der 
Lefancheuxrevolver ist auch der erste, bei welchem die Hinterladang 
angewendet wurde, und zwar benutzte der Konstrukteur das Patro- 
nenmodell und Zündweise, wie sie bei dem Gewehrsystem seines 
Vaters Anwendung fanden; die Hülse war jedoch, oder besser ist 
in der Regel von Kupfer geprägt. — Ein weiterer Vortheil der 
Lefancheuxrevolver ist die sogenannte doppelte oder zweifache 
Spannbewegung nach Adams & Deane, indem diese Revolver 
sowohl nach der Art der Colt 'sehen, als auch der Mariette -Revol- 
vern gespannt und abgefeuert werden können ; man kann demnach be- 
liebig den Hahn spannen und mit dem Abzug abdrücken, oder kann 
man bloss durch einen weiteren Druck an den Abzug beides ver- 
richten; im ersteren Falle kann mit dem Revolver genau gezielt 
werden, im anderen Falle kann man bequem sechs Schüsse in 3 
Sekunden abfeuern. Bezüglich der Konstruktion verweisen wir auf 
die diesbezüglichen Abbildungen fflg. 1^ Taf. XIII und Hg. t, Taf. IUI, 
welch letztere die Rückseite der Drehwalze darstellt. — Die Lefan- 
cheuxrevolver waren die ersten, welche bei einer Garnison einge- 
führt wurden, und zwar wurden sie 1855 in der französischen Ma- 
rine eingeführt, nachdem sie bei vergleichenden Versuchen die 
Colt'schen und Adams-Deane'schen besiegten. 

Das Einführen der Patronen bei diesen Revolvern ist durch 
eine Aushöhlung der Stossplatte ermöglicht, welche mit einer seit- 
wärts zu öffnenden Klappe ausgefüllt wird. Das Herausziehen der 
abgefeuerten Hülsen ist gleichwie bei dem Lefaucheuxgewehr durch 
den Zundstift ermöglicht und kann, wenn sie sich in den etwas 
verschmutzten Lagern festsetzen, auch mit dem neben dem Laufe 
beweglichen Stift nachgeholfen werden, welcher ,bei geladenem Re- 
volver auch als Sperre dient, indem bei in eine der Kammerbob« 



— 207 — 

rangen eingesohobenem Stift dar ganze Mechanismus in seiner Funk- 
tion gehemmt wird. 

1865 patentirten Drivon & Biron in St. Etienne eine Re- 
volverkonstraktion, bei welcher die abgefeuerten Patronenhälsen 
selbstthätfg ausgeworfen werden. 

Der später aufgekommene Smith & Wesson -Revolver ist in 
seiner Konstruktion zwar sehr einfach und solid, so dass er auch 
beim rücksichtslosesten Umwerfen in seiner Leistungsfähigkeit nicht 
beeinträchtigt wird. Anderenfalls zeigt er jedoch einige Mängel. — 
So mass z. B. der Hahn separat gespannt und abgedrückt werden. 
Beim Laden mnss der Lauf nach dem Niederdrücken eines Vor- 
sprunges nach aufwärts umgeklappt, der Cylinder herausgenommen 
und die abgeschossenen Hälsen aus demselben an einem unter dem 
Lanfe befestigten Stift ausgestossen werden, wonach man erst neue 
Patronen einführen kann. Bei alledem und trotz dem verhältnis- 
mässig hohen Preise fanden diese Revolver doch sehr günstige Auf* 
nahoie, indem sie bequem handhablich, solid und sonst vor anderen 
ReTolversystemen vortheilhafte Eigenschaften vorweisen. 

Pig. 3^ Taf. XIII5 liefert die verkleinerte Abbildung dieses Re- 
volvers. — 

Dieselbe Fabrik konstruirte später noch ein anderes Revolver- 
modeil, bei welchem der Lauf zur Ladung abwärts sammt dem Cy- 
linder umgeklappt wird. Ein im Scharnier angebrachter Zahn zieht 
bei dem Umklappen des I^aufes einen Extraktor heraus, welcher in 
der Mitte am rückwärtigen Ende der Walze eingepasst, jede Pa- 
trone zur Hälfte umfasst und in seiner Form einen regelmässigen 
Stern darstellt. Durch das Hervorziehen des Ausziehsternes werden 
die abgeschossenen Hälsen , welche der Stern an den Rändern er- 
fasst, mit ausgezogen oder beim raschen Umklappen auch aosge* 
worfen, wonach der Answerfer sofort wieder von einer Spiralfeder 
gedruckt zurückschnappt — Die Smith & Wesson'schen Revol- 
ver sind für Rand- seltener für Gentralpatronen eingerichtet. 

Bei dem Revolver nach Spirlet (Fig. 4 und 6, Taf. XIII) ist 
das Scharnier nach rückwärts verlegt, ao dass der Lauf sammt 
Kammerwalze aufgeklappt, und hierdurch auch der Hahn in die 
Rnhrast gehoben werden kann. Der Ausziehstern ist dem Smith & 
Wesson^ sehen ähnlieh, wirkt jedoch erst, wenn, an einen unter 
dem Laufe angebrachten Knopf gedrückt wird, wonach er dem Druck 
einer Spiralfeder folgend, wieder zurückspringt. Nach, dem Ein- 
führen neuer Patronen wird der Lauf in seine frühere Lage ge- 
drückt, wonach sofort geschossen werden kann. — Diese, wie auch 
nachfolgend angeführte Revolversysteme, werden grösstentheils nur 
für Gentralpatronen eingerichtet. 

Bei dem Revolver des belgischen Kapitains Tackeis wird der 
Lauf sammt Kammerwalze abwärts umgeklappt, wobei der Auszieh- 
stern durch einen im Scharnier angebrachten Hebel ausgezogen und 
beim Zuklappen wieder eingezogen wird. 

Galan d verwendete 1870 zu seiner Revolverkonstruktion den 
Hebel des Ghaye' sehen Hinterladungsgewehres und zwar in ähn- 
licher Weise. Bei dem Ghaye' sehen Hinterlader diente der Hebel 
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zum Abziehea und Anziehen des Laufes vom anschliesseoden StosB- 
bodeo, Galan d Jasst in gleicher Weise bei seinem Revolver Laaf 
and Walze vom Stossboden abziehen, wobei die den Ausziehstera 
ersetzende Aasziehscheibe zugleich zur Wirkang gebracht» das Nea- 
laden der Walze ermöglicht. 

Ein an Konstraktion fast anglaablich einfacher Revolver ist 
ohne Zweifel der von Warnan t (Belgien) 1876. Der Schlossmecha- 
nismas dieses Revolvers (Vig. 11 ^ Taf. XV) besteht im Ganzen ans 
dem Hahn, Abzog mit Schalter nnd Schlagfeder, welche Theile so 
sinnreich gestellt and geformt sind, dass hier gleich dem Lefaa- 
cheaxrevolver sowohl am Hahn, als aach am Abzug gespannt wer- 
den kann, und der Hahn nach dem Losschlagen selbstthätig in die 
Rast gehoben wird. Die grosste Funktion fällt hier der Feder za, 
indem sie als Schlagfeder (ohne Kette) wie auch als Stangen-, Ab- 
zug- und Schalterfeder dienen, und schliesslich den losgeschlagenen 
Hahn in die Ruhrast heben muss. 

Das Revolversystem findet hauptsächlich seine Yerwerthang an 
kleinen Handfeuerwaffen, namentlich Pistolen, obwohl es ausnahms- 
weise auch bei grösseren Waffen geltend gemacht wird. Doch ist 
die Behandlung der Revolverbächsen minder bequem und verläss- 
lieb als die der Revolverpistolen, indem das weite Ziehen des Ab- 
zuges ein ruhiges Zielen nicht geatattet. Auch bei Revolverpisto- 
len ist beim Schnellfeaer ein verlässliches Zielen aus derselben Ur- 
sache nicht möglich, wesshalb die Revolver entschieden als eine 
vorzügliche Waffe zur persönlichen Vertheidigung , nicht jedoch in 
allen Fällen als eine Präcisionswaffe betrachtet werden dürfen. — 

Was die Schnssleistnng der Revolver anbelangt, kann, bei den- 
selben nie ein gleicher Effekt erwartet werden, als es bei einer 
anderen Waffe mit gleich langem und gleich ausgearbeitetem Rohre 
nnd gleicher Ladung möglich wäre, indem bei Revolvern stets z wit- 
schen der Kammerwalze nnd dem Laufe eine Lücke bleiben muss, 
durch welche eben im entscheidenden Moment, wo das Geschoss 
durch die Rohrseele Föhrung und die nöthige Anfangsgeschwindig- 
keit erhalten soll, ein grosser Theil der Paiverkraft verloren geht. -— 
Trotz diesem Mangel sind die Revolver, z. B. die Militärrevolver, 
doch den alten Sattelpistolen, wie auch kleine Taschenrevolver den 
noch so handlichen Terzerolen weit überlegen. — 

Als Privat waffe kommen die Revolver in verschiedenen Grössen 
vor, namentlich in den Kalibern von 12 mm, 9 mm nnd 7 mm 
(Taschenrevolver) — selteiier solche von 5 mm, welche den Namen 
Damenrevolver erhalten haben, obwohl sich auch in einer zarten 
Damenhand diese Waffe nur als zweckloses Spielzeug ausnimmt und 
jede Dame auch von der zartesten körperlichen Konstruktion immer 
besser mit einem Taschenrevolver auskommt. — Bei einem Kaliber 
von 7 mm, seltener auch 9 mm, kommen häufig auch die Faust- 
revolver vor, welche den Lauf entbehren und nur mit einer län- 
geren Walze versehen sind, deren längere Kammerbohrungen gleich- 
zeitig als Läufe dienen. 

Auch dürfen wir den von Perry &6oddard 1868 (New- 
York) konstruirten Perpetual-Revolver nicht unbeachtet lassen, 
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lind verweisen auf Hg^ 6, Taf. XIII^ wo der Durchschnitt desselben 
abgebildet ist. Die beispiellose Einfachheit der Konstruktion ist 
aas der Abbildung ersichtlich* Der Lauf ist an dem Gesteil a drehbar, 
so zwar, dass beliebig das eine oder das andere Laufende als Mün- 
dung oder Kammertheil gebraucht werden kann. Desswegen sind 
auch Patronenlager von beiden Seiten eingebohrt und nur der in 
der Mitte bleibende Theil der Rohrseele mit Drall gezogen. — 
Nach abgegebenem Schuss wird eine neue Patrone in die vordere 
Mündung eingeführt und der Lauf umgedreht, so dass das geladene 
Rohrende vor den Hahn zu liegen kommt, das mit der abgefeuerten 
Hülse jedoch als Mündung dient; beim nächstfolgenden Schuss wird 
die alte Hülse mit weggeschossen, oder kann auch vorher beseitigt 
werden. Die Klappe B hält den Lauf in seinen Lagen fest. 

Die Revolver werden fast ausschliesslich mit Maschinen erzeugt^ 
was auch die einzige Ursache des niedrigen Verkaufspreises der- 
selben ist. Es muss auch konstatirt werden, dass es eben nur die- 
sem Umstände, d. h. der Maschinenarbeit zu verdanken ist, dass 
die Revolver so gunstige Aufnahme finden, weil, wie gesagt, eine 
Maschine immer sicherer — verlässlicher — und genauer arbeitet 
als die Hand des Menschen. Welcher Arbeiter würde sich 2^. B. 
trauen, die Kammerwalze zu einem Revolver ohne Hilfe einer me- 
chanischen Einrichtung gut und ohne Mängel herzustellen? — Wir 
unterlassen desshalb die ausführlichere Beschreibung dieser Arbeit, 
da solche immer nur unvollkommen und demnach dem Zwecke nicht 
entsprechend sein könnte. 



d. Sonstige rernewaffeii. 

Wiüdbächsen. 

Alle bisher angeführten Abarten der Gewehre beruhen auf dem 
Princip, das Geschoss durch mooientane Zündung einer Quantität 
Schiesspulvers aus der Rohrbohrung zu treiben. Durch die Ver- 
brennung wird nämlich das Pulver in Gase verwandelt, und zwar 
liefert, wie allgemein angenommen wird, ein Kubikcentlmeter 
Schiesspulver nicht weniger als 400 ccm Gase, denen freilich der 
beschränkte Raum, welcher das Pulver fassen konnte,, keineswegs 
aasreichend sein kann, und demnach die Pulvergase durch ihren 
enormen Druck an die Wände des Raumes diesen entweder auf 
irgend eine Art erweitern oder die Raumwandungen sprengen muss, 
sofern dieselben nicht genug stark sind, um dem übermässigen 
Drucke zu widerstehen. Ist irgend ein Theil der Wandungen des 
Raumes minder widerstandsfähig als die übrigen Raumwände, so 
wird er durch den plötzlich eintretenden inneren Druck vom Ge- 
fässe fortgeschleudert. 

Eine ähnliche Wirkung wie durch die Bildung der Pulvergase, 
kann auch durch and'ere ezpansible Körper erreicht werden, und 
zwar muss die komprimirte Luft an erster Stelle und der Dampf 
als solche bezeichnet werden. — Die komprimirte Luft war auch 

Brandeis, moderne Qewehrfabrikation. 14 
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das erste Mittel, darch welches man die Polvergase zu ersetzen 
sachte, ohne jedoch eine gleiche Wirkung dadurch zu erreichen, 
wie es bei Pulvergasen der Fall war. Neben den alten höchst an- 
vollkommenen Gewehren konnte zwar auch ein minder vortheilhaf*' 
tes Eonkurrenzmodell gut bestehen, da aitch die Feuerwaffe selbst 
nur sehr geringe Vortheile bot, und ein Mehr der Leistung und der 
Ersparnis an Zeit oder Schussmaterial, stets als massgebend be- 
trachtet wurden. — Wie es scheint diente das Blaserohr (eine seit 
Jahrhunderten beliebte Spielerei) der Erfindung zu Grande, and 
wurde durch ein eisernes Rohr ersetzt, welches gleich den Feaer- 
röhren an einem Schaft befestigt war, um gleich einem gewöhn- 
lichen Gewehre zum Zielen angelegt werden zu können. Unter dem 
Laufe, und zwar in der Gegend wo bei gewöhnlichen Gewehren die 
Palverkammer sich befindet, wurde eine hohle Metallkngel ange- 
bracht, deren Wände genug stark sein massten, um einem grossen 
inneren Drucke widerstehen zu können. Diese Kugel, welche in der 
Werkstattsprache als auch von den Schätzen kurzweg als Flasche 
(Luftflasche), in der Theorie als Recipient bezeichnet warde, 
hatte die Bestimmung, die stark komprimirte Luft zu fassen and 
beim Losdrücken , welches gleich wie bei Gewehren gewöhnlicher 
Art am Abzüge geschieht, durch kurzen Kanal einen Theil Lnft in 
das Rohr eintreten zu lassen und so die Hebung des Geschosses 
zu bewirken. — 

G. Ger lach in Berlin erzeugte Windbüchsen, bei welchen der 
Recipient nicht an der unteren Seite der Waffe, sondern ebenfalls 
in Form einer hohlen Metallkugel oberhalb des Laufes angebracht 
war. 

Ausserdem komm^i alte Wtndbuchsen vor, wo die Luftflasche 
als ein zweites Rohr unter dem eigentlichen Büchsenrohre (gleich- 
wie das Magazinrohr der Repetirgewehre) gelagert ist, während die 
übrige Konstruktion den vorhergehenden ziemlich gleich ist. 

Die gewöhnlichste Art der Windbächsen, und man kann sagen 
anch die vor theilhafteste, weil hier eine grössere Luftmenge bereit 
und die einmal gefüllte Flasche auch mehrere Schüsse bewirken 
kann, ist diejenige, wo die Luftflasche gleichzeitig den Schaftkolbeo 
bildet. Solche Windbächsen findet man in den europäischen Mnseen 
viel häufiger vertreten, als die vorhergehenden Arten derselben, 
und sollen dieselben sogar zu Ende des 18. Jahrhunderts während 
dem Kriege in Oesterreich als Special waffe bei mehreren Kompag- 
nien eingeführt worden sein. — Die gleichzeitig als Kolben dienende 
Flasche ist gewöhnlich aus Kupfer erzeugt, genau rand, and kano 
von der übrigen Waffe abgeschraubt werden, wenn sie neu geföllt 
werden soll, und steht durch einen Kanal mit der Rohrbohrang in 
Verbindung. 

Die Luftpumpe besteht aus einem gewöhnlichen Rohre und 
einem genau passenden Kolben, welcher die Rohrbohrnng ganz ans- 
füllt und an einem Ende derart geformt ist, dass er mit dem Fasse 
bequem an die Erde gehalten werden kann. Das Rohr ist dagegen 
an einem Ende mit einem Mattergewinde, um auf die Flasohe ge- 
schraubt werden zu können , and mit zwei Handgriffen versehen. 
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Beim Gebraach, wenn die Laft in der Flasche kooiprimirt werden 
soll, wird der Kolben mit dem Fass festgehalten and das Rohr mit 
aufgeschraubter Flasche derart gehoben, dass durch die kleinen 
Bohrungen desselben in die Rohrbohrung Luft einströmen kanjj; 
durch einfachen Anstoss, welcher das Eindringen des Kolbens in 
das Rohr zu bewirken hat, wird die in das Rohr geschöpfte Luft 
komprimirt, so zwar, dass sie auf das Ventil der Flasche einen 
grösseren Druck ausübt als die bereits in derselben eingeschlossene 
Luft, wodurch das Ventil gelockert nnd das neue Luftquantum, ge- 
nöthigt ist in die Flasche einzutreten. Bei der Ruckbewegung des 
Rohres hindert das Ventil die komprimirte Luft aus der Flasche 
abzuströmen. 

Zur vollständigen Füllung der Flasche oder besser zur gehö- 
rigen Komprimirung der Luft, waren je nach der Beschaffenheit der 
Pumpe und der Grösse der Flasche mehr oder weniger Stösse er- 
forderlich, und war an der Flasche immer die Zahl der Stösse ein- 
gravirt. Gewöhnlich schwankte deren Anzahl um 300, bei kleine- 
ren ^ecipienten (Kugeln) war freilich eine geringere Anzahl der 
Stösse genügend. Beim Fällen des Behälters muss als Regel gelten, 
nach jeden 25 bis 30 Stössen einige Zeit inne zu halten, damit die 
Pumpe durch Reibung nicht heiss wird. Ausserdem muss die Pumpe 
immer gut gespeist, d. h. gut eingefettet sein, damit der Kol- 
ben ohne Reibung in dem Rohre bewegt werden kann, und wer- 
den dadurch auch die kaum merklichen Lacken zwischen Kolben 
and Rohrwand am besten ausgefällt. Die beste Speise war Kno- 
chenmark. — Beim Schusse wurde das Austreten der komprimirten 
Luft durch ein gewöhnliches Schloss bewirkt, indem beim Los- 
drücken ein Stift desselben das Ventil berührte und so für einen 
Augenblick öffnete, wodurch eine ausreichende Luftmenge durch 
den Kanal unter das Geschoss gelangte und dieses aus dem Rohre 
trieb, wonach das Ventil sofort wieder durch den inneren Luftdruck 
geschlossen wurde* 

Die Windbächsen schössen ohne Knall, wenn auch einiger 
Schall sich immer merklich machte, und würden wohl in unserem 
Jahrhunderte eine Vorzäglichkelt erreicht haben, wenn die Regie- 
rungen aus Sicherheitsrücksichten nicht genöthigt gewesen wären, 
den Gebrauch und die Erzeugung von Windbüchsen auf das Strengste 
zu untersagen. Hat man z. B. mehr Stösse mit der Pumpe ge- 
macht, also die Luft in der Flasche stärker komprimirt als es die 
Wände der letzteren vertragen konnten, so musste die Flasche un- 
bedingt dem übermässigen inneren Drucke unterliegen und in Scher- 
ben zerspringen, welche zu allen Seiten herumfliegend grossen 
Schaden anrichteten, und werden sich ältere Leser wohl noch dar- 
auf erinnern, wie häufig durch Windbüchsenexplosionen Leute auf 
der Stelle getödtet, oder für immer verkrüppelt wurden. — Die- 
selben Unglücksfälle sind auch bei grösster Vorsicht vorgekommen, 
so z* B. in solchen Fällen, wo in der Kälte die Fla^iche gefüllt und 
ia ein warmes Zimmer gebracht wurde, oder wenn man mit im 
Schatten gefüllten Recipient längere Zeit in der Sonne umherging, 
Indem die Luft durch Wärme noch mehr gespannt wurde und das 

14* 
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Unglück bewirkte. — Wie erwähnt konnte nach einmaliger Füllnng 
der Flasche auch mefareremal geschossen werden; doch waren die 
Schüsse nicht gleich kräftig. Der erste Schuss konnte aaf eine 
weit grössere Distanz gerichtet werden als die übrigen, welche im- 
mer schwächer nnd schwächer waren. 

Eine Abart der Windbüchsen sind die noch immer beliebten 
Bolzbüchsen, welche jedoch weniger als eine Waffe, als eher 
eine Spielerei betrachtet werden massen, indem ihr Zweck wirklich 
kein anderer ist, als derjenige der Blaserohre. Dieselben werden 
auch in gesetzlicher Hinsicht, namentlich in Zolltarifen keineswegs 
als eine Waffe betrachtet. — Bei denselben wird nicht die Laft 
in komprimirtem Zustande zur Hebung des Geschosses verwendet, 
sondern wird dieses im wahren Sinne des Wortes durch einen 
Blasebalg aus dem Rohre herausgeblasen. Zu dem Zwecke war 
auch früher der Schaftkolben etwas voller (plump) und ausgehöhlt, 
so dass in demselben zwei durch ein Scharnier verbundene starke 
Eisenarme durch überzogenes Leder in einen wirklichen Blasebalg 
umgestaltet, welcher durch eine starke Doppelfeder zusammenge- 
presst wurde Platz fanden. Durch einfache Drehung einer excentri- 
schen Nuss, was durch einen kurbelähnlichen Schlüssel verrichtet 
wird, werden die Balgarme von einander entfernt und somit der Me- 
chanismus gespannt. Beim Losdrücken nimmt die Nuss ihre frühere 
Stellung ein, während die Balgarme durch die Feder plötzlich zu- 
sammengeschlagen werden, so dass die im Balge befindliche Luft 
momentan komprimirt in das tlohr gedrängt wird, und das in dem- 
selben befindliche Geschoss aus der Bohrung austreten lässt. — 

Die neueren Bolzbüchsen haben einen massiven (nicht hohlen) 
Schaftkolben und ist auch der Blasebalg durch eine minder pri- 
mitive Vorrichtung zur Winderzeugung ersetzt. Dieselbe bildet eine 
Verlängerung des Schafthalses und liegt demnach knapp hinter dem 
Rohre. Sie besteht aus einer gut verschlossenen Metallhülse, in 
welcher ein passender Kolben durch eine solide Pufferfeder, manch- 
mal auch doppelte Pnfferfeder nach vorn gedrückt wird. Durch 
Drehung eines Schlüssels oder Hebels wird dieser Kolben zurück- 
gezogen und somit die Feder komprimirt. Beim Losdrücken folgt 
der Kolben dem Drucke der Feder und nöthigt die in der Hülsen- 
höhlnng eingeschlossene Luft durch Komprimirung zum Austreten 
durch, die einzige an der Stirnseite der Hülse vorhandene Oeffnung, 
welche an den Lauf mündet. — 

Ausser diesen kommen, alt und neu, auch noch verschiedene 
andere Bolzbüchsenvorrichtungen vor, darunter auch solche, welche 
für die Pistolenform passend erscheinen und auch Verwendung 
finden. Für letzteren Zweck sehr geeignet ist z. B. die erst vor 
wenig Jahren aufgekommene Konstruktion, wo die Windvorrichtnng 
unter dem Laufe gelagert und durch kurzen Kanal mit demselben 
verbunden ist. — 

Aus den Bolzbüchsen werden in der Regel keine festen Ge- 
schosse abgegeben, sondern nur kleine Bolzen mit Haarpinseln. 
Sie haben die Form eines kurzen spitzigen Nagels, dessen Kopf 
eine Kapsel bildet, in welcher der Borstenpinsel befestigt wird. 
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Beim EinführeD des Bolzens in den Laaf mass dieser stets so ge- 
stellt werden, dass die Spitze in der Richtung des Flages nach 
vorn, der Pinsel nach hinten gekehrt ist. Beim Schosse selbst 
werden durch den Anstoss der Luft die Borsten der Pinsel störn- 
artig aasgebreitet and an die Rohrwände gepresst, wodurch Gelegen- 
heit geboten wir^, dass das Projektil fast die ganze Kraft des Luft- 
anstosses erleidet und demzufolge viel sicherer seine Bahn antreten 
muss, als wenn der Pinsel fehlen würde. Trotz alledem ist jedoch 
die Anfangsgeschwindigkeit der Bolzen so unbedeutend, dass man 
mit blossem Auge sehr gut die parabolische Richtung ihres Fluges 
verfolgen kann, und kann man demzufolge auch keine grosse Trag- 
fähigkeit bei Bolzbüchsen beanspruchen. Sie haben sich auch bis- 
her nicht über das Gebiet der Spielwaaren erhoben, wenn auch hie 
und da die Bolzen durch kleine den Lauf nicht ausfüllende Blei- 
kugeln ersetzt werden, wodurch die Tragweite noch mehr beein* 
trächtigt wird. Die Bolzbüchsen dienen ausschliesslich nur zur 
Unterhaltung oder zum anfänglichen Schiessunterricht, indem ihre 
Tragweite gewöhnlich nur für die Länge eines Zimmers ausreichend 
is^t, und sowohl die Wurfkraft als auch die Bolzenform gestatten, 
dass auf eine am Brette gemalte Scheibe geschossen werden kann, 
wobei der farbige Pinsel des Bolzens, wenn letzterer sich an der 
Treffstelle einsticht, von weitem den Trefferfolg markirt. — Die 
Bolzbüchsen alter Art mit im Schaftkolben gelagertem Blasebalge, 
zeichnen sich vor den neueren Konstruktionen gewöhnlich durch 
grössere Tragweite aus , doch ist die alte Fagon gar zu kostspielig 
und für eine Spielerei zu plump, als dass man sie immer noch er- 
zeugen sollte. Die Kundschaften sehen aber gewöhnlich darauf hin, 
dass es doch kein ordentliches Gewehr ist und wollen es demnach 
auah nicht schützenmässig bezahlen. 

In neuester Zeit finden die Bolzbüchsen eine starke Konkurrenz 
in den sogenannten Luftgewehren resp. Luftpistolen, welch 
letztere nach dem Kontinent als „Eureka air pistolef' importirt, 
hier baldige Nachahmung fanden. — Die glücklichste der Nach- 
ahmungen ist entschieden die von Herrn Michael Flürscheim, 
Eisenwerk Gaggenau in Baden, und zwar sowohl durch die 
Einfachheit der Konstruktion, als auch die Solidität und Handhab- 
lichkeit. — Der Windmechanismus, Kolben und Spiralfeder ist im 
Schafte gelagert, welcher demnach die Hülse bildet und gleich den 
übrigen Tbeilen aus Gasseisen erzeugt und vernickelt ist. Die Pi- 
stole hat ein Kaliber von 4,5 mm und schiesst auf die Entfernung 
von 12 bis 15 m mit grosser Genauigkeit, so dass sie nicht nur 
zur Unterhaltung im Zimmer oder im Garten, sondern vor Allem 
auch für den Unterricht im Pistolenschiessen sehr tauglich ist. 

Die Luftgewehre derselben Fabrik, auf 20 bis 30 m schiessend, 
bieten als Gewehre dieselben Vortheile wie die eben beschriebenen 
Pistolen. In letzter Zeit hat jedoch Herr Flürscheim abermals 
ein neues Modell auf den Weltmarkt gebracht, welches die bisher 
beliebten (weil konkurrenzfreien) Bolzbüchsenmodelle in kürzester 
Zeit zu verdrängen droht. Die Fabrik gewährte dem Verfasser Ge- 
legenheit ein Modell des neuen Luftgewehrsystems, noch bevor dieses 
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im Handel verbreitet wurde, zu untersucheD, und zum Zwecke die- 
ses Werkes einer gründlichen Probe zn unterziehen. Bei der Ein- 
fachheit der Konstruktion war der Verfasser hauptsächlich durch 
die Tragföhigkeit und genauen Schuss dieser Waffe überrascht, in- 
dem es mit Standvisir noch auf 20 m einen Treffer abgiebt, bei 
gehobenem Visir aber in bewundernswerther Entfernung sehr be- 
friedigende Resultate zu erreichen gestattet. Der Verfasser machte 
mit dem ihm verliehenen Gewehre anf die Entfernung von 70 Schritt 
unter acht Schüssen sechs Tj^effer auf einen Punkt von 4 cm Durch- 
messer, was entschieden ein höchst befriedigendes Resultat genannt 
werden muss, indem gewöhnliche Bolzbüchsen, die bedeutend schwe- 
rer, komplicirter und theuerer sind, selten dasselbe bei halber Di- 
stanz, und auch die bisher beliebten Kapselstutzen ein auf 40 und 
50 Schritt entferntes Ziel nur unsicher erreichen; — auch muss 
bei letzteren das sehr schnelle Verrosten, und infolgedessen die 
baldige Reparaturbedürftigkeit, ja sogar baldige ünbrauchbarkeit dev 
Waffe in Rechnung gezogen werden, wenn man den praktischen 
Werth dieser Unterrichts- und ünterbaltungswaffe bestimmen will. 

Hg. 19, Taf. IUI, bietet die Ansicht des Flurscheim' sehen 
Luftgewehres mit abgenommener rechter Schaftseite. Der eiserne 
Schafthals bildet den Gylinder (Hülse) der Windvorrichtnng und 
enthält die stark gespannte Spiralfeder und den Stempel, welcher 
den Gylinder genau ausfüllt und von der Feder gegen den Lauf ge- 
drückt wird. Eine in den Schaftkolben reichende zweitheilige Stange 
ermöglicht das Zurückziehen des Stempels und dadurch auch das 
Komprimiren der Spiralfeder. Zu dem Zwecke ist die Stange am 
rückwärtigen Ende durch ein Kettenglied mit einem Hebel in Ver- 
bindung, der mit seinem äusseren Ende einen Theil des Griffbügels 
bildet; bei der Bewegung des Hebels wiid demnach die Ziehstange 
sammt Stempel zurückgezogen, wodurch der Gylinder neue Luft er- 
hält, welche, sobald die Spiralfeder durch einen Druck an den Ab- 
zug frei wird, durch den vordringenden Stempel komprimirt, mit 
grosser Kraft auf das Projektil wirken muss. Nach dem Spannen 
muss der Hebel wieder zurückgelegt werden , was die zweitheilige 
Ziehstange zutässt. Den Schaft bildet eine eiserne am Gylinder be- 
festigte Rahme, auf welche von beiden Seiten Holzplatten befestigt 
werden. Doch kann das Gewehr auch ohne Holz und nur mit der 
eisernen Rahme gut in Anschlag genommen werden, wie auch andere 
Gewehrmodelle dieser Art die Holzbekleidung völlig entbehren. — 
Aus diesem Gewehre können sowohl Bolzen gewöhnlicher Art, als 
auch Bleikugeln geschossen werden. Das Kaliber misst 6,5 mm, 
das Gewicht der von der Fabrik gelieferten Bleikugeln 1,4 g. Bei 
geringeren Distanzen schiesst das Gewehr Bolzen und Kugel gleich 
gut, bei grösserer Entfernung (über 40 Schritt) wird einiger Unter- 
schied merklich, woran aber bloss die Geschossform, keineswegs 
das Gewehr Schuld trägt, da die Form der Bolzen nie dem Zwecke 
völlig entsprechen kann. 

Dieses System bietet bei seiner Leistung und mit Rücksicht 
anf die Einfachheit seiner Konstruktion einen neuen Beweis für 
unsere wiederholt ausgesprochene Meinung, dass über die Luftge- 
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gewebre noch lange nicht das letzte Wort ausgesprochen warde, 
sondern immer noch entschiedene Fortschritte erwartet werden 
können. 

Eapselgewehre und Teschinen. 

In ihrer Leistung müssen die Eapselgewehre den Bolzbüchsen 
vorgezogen werden, welche zwar eine nur kurze Vergangenheit durch- 
gemacht haben, doch aber in unzähligen Abarten bereits existiren. — 
Das muriatische Palver, welches als Zündsatz für Zündhütchen ver- 
wendet wird, und welches von dem Schiesspulver hauptsächlich da- 
durch sich unterscheidet, dass hier Salpeter durch chlorsaures Eali 
ersetzt ist, bietet den Yortheil, dass es viel schneller als das Schiess- 
pulver verbrennt und noch eine weit grössere Menge Gase bildet 
als dieses, und demzufolge eine unvergleichlich kleinere Quantität 
dieses Pulvers beinahe dieselben Resultate herbeiführen kann als 
eine weit grössere Menge Schiesspulver. Es wird angenommen, 
dass mit einer gleichen Menge muriatischen Pulvers gegenüber dem 
gewöhnlichen Schiesspulver das Geschoss auf die doppelte Weite 
geschleudert werden kann, was wir aber keineswegs unterstützen 
wollen, da wir von noch grösserer Leistung Gelegenheit hatten uns 
zu überzeugen. — Dagegen kommen jedoch die Nachtheile dieses 
Präparates in Betracht, welche die gebotenen Vortheile in jeder 
Hinsicht überwiegen müssen, so lange nicht in anderer Weise den- 
selben entgegengearbeitet wird. ~* An erster Stelle muss die sehr 
leichte Entzündlichkeit dieses Präparates angeführt werden, welche 
sowohl die Fabrikation als auch den Transport desselben gefähr- 
lich und demzufolge auch die Verwendung für Eriegs- und Jagd- 
zwecke bisher unmöglich macht, oder mindestens erschwert. Der 
zweite wichtigste Nachtheil besteht darin, dass die Gase dieses 
Pulvers wirklich muriatisch auf das Eisen einwirken und schnell ver- 
rosten — ja sogar zu dessen Zerstörung in hohem Grade beitragen. 
Das ist auch der grösste Nachtheil dieses Präparates, dass die- 
jenigen Eisentheile, welche mit dessen Gasen in Berührung kom- 
men, sobald unbrauchbar werden, wesshalb man, ausgenommen die 
Zündung bei praktischen Zwecken, das muriatische Pulver gar nicht 
verwendet und sich nur des, wenn auch schwächeren schwarzen 
Pulvers bedient. Bei kleinen Gewehren, welche nur zur Unterhal- 
tung oder zur Uebung im Visiren dienen sollen, ist die Anwendung 
dieses Eisenfeindes trotzdem doch willkommen, da die geringe La- 
dung auch auf bedeutende Entfernung das Projektil treiben kann, 
und doch der geringe Enall auch in einem engen Zimmer zulässig 
ist und die Nachbarn nicht belästigt. 

Zum Zimmerschiess^n eignen sich besonders die sogenannten 
bairischen Eapselstutzen, welche in ihrer plumpen Form einer 
Scheibenbuchse sehr ähnlich sind, wenn auch ihr Gewicht in keinem 
guten Verhältnis zur Leistung steht, von dem langen achteckigen 
Laufe, (der regelmässig einem abgelegten bairischen Vorderlader ent- 
nommen ist), ist nur ein kurzer Theil, ungefähr 20 cm wirklich wir- 
kend, indem hier in die weitere Rohrbohruug ein zweites kurzes 
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Rohr eingeschraabt wird, welches erst als wahrer Lauf dient. Letz- 
teres ist aD seinem rückwärtigen Ende mit einem gewöhnlichen 
Perkussionscylinder mit zar Spitze sich trichterförmig erweiternder 
Bohrang versehen. Der grössere Lauf enthält seiner übrigen Länge 
nach eine lange Stange, welche mit dem Perkassionshahn verban- 
den beim Losschlagen desselben vorgetrieben wird und mit ihrem 
vorderen Ende gegen den Cylinder anschlägt. Wird an den Cylin- 
der vorher ein gewöhnliches Zündhütchen aufgesetzt, so wird bei 
erwähnter Cylinderform beinahe alles Feuer in die enge Rohrseele 
getrieben, und bewirkt, wenn in dieser ein Schrotkorn sich befindet, 
das Förtschiessen desselben. Bei guter Einrichtung des Gewehres 
muss der Schusserfolg, und namentlich die Tragfähigkeit, mit Rück- 
sicht auf das Quantum des Zündpulvers als unglaublich bezeichnet 
werden, wenn man auch nicht erwarten kann, dass die Tragweite 
durch vergrösserte Reibung des Geschosses an den Rohrwänden ge- 
steigert werden könnte, da sonst die Kugel leicht im Rohre stecken 
bleiben und dann auch durch wiederholte Kapselexplosionen nicht 
herausgeschossen werden kann. 

Die in vorhergehenden Decennien sehr beliebten Berenger 
Stutzen (lies: Berausche) müssen beinahe für Hinterlader be- 
trachtet werden, da bei denselben sowohl das Geschoss (Kngel) als 
auch die Kapsel von hinten in das Rohr eingeführt wurden. Die 
Berenger Kapseln sind auch an Form und Grösse von allien an- 
deren Kapseln verschieden, indem die eigentliche Kupferkapsel volle 
10 mm Durchmesser und 4 mm Höhe hat und eine mehrfache Fül- 
lung des Zündsatzes enthält. — Von den beliebten Konstruktionen 
dieser Büchsen erwähnen wir vor Allem die mit am Baskul fest- 
liegendem Lauf, an dessen rückwärtigem Theile eine Querachse 
drehbar befestigt und mit einem am Laufe seitwärts liegenden 
Schlüssel versehen ist. Die Rohrbohrung findet durch diese Achse 
eine Verlängerung, wenn der Schlüssel neben dem Laufe liegt. Durch 
Herabziehen des Schlüssels wird infolge einer Vierteldrehung der 
Achse diese Rohrverlängerung rechtwinklig zu der Rohrseele ge- 
stellt, und fällt mit einer an oberer Rohrseite angebrachten Aus- 
bohrung zusammen, so dass man bequem eine Kugel und die Kapsel 
hineinfallen lassen kann. Durch Rückdrehung des Schlüssels ist 
das Gewehr fertig geladen. — Hinter der Ladeachse ist in dem 
Rohre ein Spiralschloss gelagert, welches beim Losdrücken die Zün- 
dung der Kapsel bewirken soll. Dieses Schloss wird beim Herab- 
ziehen des Schlüssels selbstthätig gespannt, indem bei dieser Be- 
wegung die excentrische. Scheibe des Schlüssels an einem seitwär- 
tigen Zapfen des Schlagbolzens reibend, diesen rückwärts drängt 

Eine andere Konstruktion der Berenger Stutzen war die- 
jenige, wo der Lauf in einer soliden Basküle entweder seitwärts 
oder sonst verrückbar gelagert war und in fester Lage durch eine 
kleine Klappe gehalten wurde. Die Ladung wurde in kleinen Stahl- 
patronen, in welche von einer Seite die Kugel, von der anderen die 
Kapsel eingelegt wurde, in das Rohr vom rückwärtigen Ende ein- 
geführt. Die Zündung wird hier durch ein Perkussionsschloss ver- 
richtet, welches einen an der Schlossnuss eingehängten Zündstift 
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vortreibt und in die Mitte der Kapsel aDschlagen läset. Das Schloss 
muss separat gespannt werden, und zwar geschieht, es durch den 
rechts angebrachten Hahn, welcher auch keine weitere Bestimmung 
hat. — Das vorher angeführte System ist freilich weit einfacher 
und bequemer als dieses. 

In neuerer Zeit wurden die älteren Kapselgewehre fast voll- 
ständig durch das 1845 konstruirte System Flobert's verdrängt. 
Gleichwie das Dreyse'sche Zündnadelgewehr eine allgemeine Streb- 
samkeit nach neuen Hinterladern hervorrief, war es eben das Sa- 
longewehr nach Flobert, welches den späteren Konstrukteuren die 
weiteren Yortheile eines vollkommenen und guten Gewehres an die 
Hand legte. Das sehr einfache praktische in der Mitte des Schaft- 
halses gelagerte Perkussionsschloss nach Flobert fand bei vielen 
späteren Systemen Anwendung, und war es namentlicb die kleine 
Binheitspatrone des Salongewehres nach Flobert, welche als Ur- 
modell allen Metallpatronen diente und somit die allgemeine Annahme 
des Rückladungssystemes beförderte. 

Die kleine Flobertpatrone besteht aus einer grösseren Kapsel 
von schwachem Kupferblech mit kleinem um den Boden herum 
aufgeworfenen Rand, welcher das zu tiefe Einfallen der Kapsel in 
die Rohrbohrung hindert, als auch beim Schusse selbst die Zündung 
unterstützt, da eine blosse Quetschung oder Zusammenstossung des 
mit dem muriatischen Pulver gefüllten Randes zwischen zwei Eisen- 
körpern zur Zündung genügend ist, während ein Anstoss an den 
flachen Boden der Kapsel höchstens nur eine Lockerung des Zünd- 
satzes herbeiführen könnte. Ausserdem bietet dieser Rand auch 
den Vortheil, dass die abgeschossene Kapsel an diesem erfasst und 
ans dem Rohre beseitigt werden kann. Eine kleine Bleikugel ist 
in die Kapsel eingedrückt, so dass die Flobertkapseln mit Recht 
als Miniatur-Einheitspatronen bezeichnet werden können. — Das Ge- 
wehr selbst haben wir durch Fig. 9, Tat XIII, bei theilweise abge- 
nommenem Schaftholze veranschaulicht. An dem Schaft gewöhn- 
licher Form, jedoch sehr leicht, ist das Rohr mit einem soliden 
Baskulstück gelagert, in welch letzterem das höchst einfache Schloss 
derart gelagert ist, dass der abgedrückte Hahn gleichzeitig als Rohr- 
verschluss fungirt. Seine Anschlagfläche ist mit einem querlaufen- 
den Ansätze versehen, zu dessen beiden Seiten zwei stählerne Kral- 
len vorstehen. Beim Anschlagen des Hahnes springen diese Krallen 
über den Rand der Kapsel, während der schlagende Ansatz fast in 
demselben Augenblicke den Kapselrand breit schlägt, so dass beim 
nächsten Spannen des Hahnes die Kapsel durch die beiden Krallen 
mit aus dem Rohre gezogen wird. — Das Verschliessen des Rohres 
durch den Hahn ist bei guter Lagerung der Hahnachse bei 
kleinen Kalibern genügend, indem der Rückstoss der Kapsel keines- 
wegs ausreicht, den Druck der Schlagfeder zu überwinden. Das 
gewöhnlichste Kaliber der Flobertbüchsen ist jenes von 6 mm, klei- 
neres Kaliber wird nur höchst selten begehrt; von grösseren Kali- 
bern sind diejenigen von 7 und 9 mm die gangbarsten. Bei diesen 
grösseren erscheint das Verschliessen des Rohres durch den an- 
schlagenden Hahn als ungenügend und finden hier regelmässig an- 
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dere Vorkehrangen Platz, um dem Schasse einen festen Boden za 
verschaffen, ni\f} zwar meistens solche Verschlussarten AowenduDg, 
wie bei grossen Gewehren, namentlich die Verschlösse nach Cha- 
bot, Snider (ä la faia^e^re), Ernka, Remington, Yenks etc., 
wenn auch mit starken Formabweichungen. Durch moderne Vor- 
liebe finden die Verschlusse und Auswerfer auch an den klein ka- 
librigen Flobertbuchsen Anwendung; bei Pistolen werden in der 
Regel keine Verschlüsse oder Pätronenzieher angebracht, und kommt 
auch nur selten vor, dass man Zimmerpistolen grösseren Kalibers 
als 6 mm erzeugt; wo die Verschlussvorrichtung aber doch ange- 
bracht wird, ist es gewöhnlich um die hübsche Form der Pistole 
geschehen. 

Die Salongewehre und Pistolen nach Flobert können sowohl 
für den Kugelschuss als auch für feines Schrot gebraucht werden. 
Die Schrotpatronen sind durch eine Papierhölse verlängert, welche 
auch ein kleines Quantum Schiesspulver und Schrot mit den ei-for- 
derlichen zwei Pfropfen enthält. 

Das elektrische Gewehr. 

Wenn die Elektricität überall Anwendung findet — warum 
sollte das elektrische Jahrhundert nicht auch ein elektrisches Ge- 
wehr vorweisen können I Der elektrische Funke leuchtet, brennt, 
zündet, warum sollte er nicht zur Zündung der Pulverladung aus- 
reichen können, wie bereits Nitroglycerin, Dynamit und andere Zer- 
störungsmassen durch denselben zur Zündung gebracht werden? 
Der elektrische Funken, welcher auch durch Kindeshand hervorge- 
rufen werden, und die momentane Zerstörung enormer Pelsstücke 
durch Anfeuerung unterbrachter explosiver Körper bewirken kann, 
ist auch vollständig geeignet die im Rohre verschlossene Pulver- 
ladung zur Zündung zu bringen, und muss mit aller Sicherheit an- 
genommen werden, dass wenn ein entsprechendes, d. h. konstantes 
und genügend starkes Element erfunden wird, auch die Kapselzüu- 
dung völlig durch den elektrischen Funken ersetzt werden kann. Bis- 
her wurde nur ein Gewehrsystem patentirt, bei welchem die Pulver- 
ladung durch den elektrischen Funken zur Zündung gelangt, ohne 
jedoch, wie man voraussetzen konnte, weitere Strebsamkeit in die- 
ser Hinsicht hervorzurufen. Dieses Gewehr haben wir in der Ueber- 
zeugung, dass es nicht Jahrhunderte dauern wird, wo die Eapsel- 
zündung durch Elektricität besiegt, und letztere allgemein als das 
beste und vielleicht billigste und verlässlicbste Zündmittel allge- 
mein Anerkennung finden wird, in seinem Längenschnitt durch 
Vig. II, Taf. XIII) veranschaulicht. Die Erfinder desselben sind die 
Herren Le Baron und Delmas in Paris, welche auch auf dasselbe 
im Jahre 1866 ein Patent erhielten. 

Wie aus der Abbildung ersichtlich,* ist der Induktionsapparat 
in dem hohlen Schaftkolbea gelagert. •— Die Batterie, welche den 
elektrischen Strom hervorruft, besteht aus einem glasirten Thon- 
gefäss, welches dicht an der Kolbenkappe gelagert ist und durch 
einen aufgeschraubten Deckel (von der Kappe aus) verschlosseo ist. 
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In diesem Gefässe sind zwei Koblenstäcke nnd ein Ziokstab ange- 
bracht, welche sich wechselseitig nicht berühren, und mit Schwefel- 
sänre und koncentrirter Lösung von doppelt chromsaurem Kali 
Übergossen sind ; der aufgeschraubte Deckel verhindert das Aus- 
laufen der Flüssigkeit. Der so erzeugte elektrische Strom wird 
dann von den Kohlenstücken und dem Zink durch Drähte auf die 
Induktionsrolle überführt, wo er verstärkt erst zur weiteren Ver- 
wendung bereit ist und der Pulverladnng zugeführt werden kann. 
Durch einfachen Druck auf den Abzug wird der andere lange Arm 
desselben, an welchem ein isolirter Hufeisenmagnet befestigt ist, ge- 
hoben, wodurch das von dem Magnet bisher festgehaltene Eisen- 
plättchen gelockert und sofort von dem magnetischen Eisenkerne 
der Induktionsrolle angezogen wird. Dadurch wird aber der andere 
Theil des Plättchens von den Leitnngsdräh toben abgehoben und da- 
durch der Strom unterbrochen, wodurch auch der Eisenkern der 
Rolle seinen Magnetismus verliert nnd das Plättchen wieder von 
dem Leitungsdraht anziehen lässt. Dadurch wird der Eisenkern 
wieder magnetisch und zieht das Plättchen an, und so weiter — 
kurz das Eisenplättchen erhält durch das Abheben des Magnetes 
eine sehr schnelle Hin- und Herbewegung, durch welche der Strom 
abwechselnd geöffnet und geschlossen wird, und in der Rolle seine 
Verstärkung erreicht. — Von der Rolle wird der Strom abermals 
durch zwei Polardrähte weiter geführt, und zwar durch einen Draht 
an das Eisen der Konstruktion, wodurch alle anstossenden Theile 
und auch das Rohr selbst zum Führer gemacht wird, während der 
andere Draht isolirt direkt den Strom durch den Stossboden des 
Verschlusses der Rohrkammer zuführt. — Die Patione entbehrt das 
Zündhütchen und hat nahe am Boden nur zwei Metallspitzen (siehe 
Abbildung), deren eine in der Mitte des Patronenbodens gelagerte 
(isolirte) mit dem Ende des einen Polardrahtes, die andere, welche 
zur ersteren rechtwinklig steht, mit der Rohrwand sich berührt, 
und demzufolge die eine Spitze unbedingt der Pol der positiven, 
die andere der negativen Elektricität werden muss. Ist die Pa- 
trone in dem Rohre eingeschoben, so wird unbedingt der eiektri- 
8,che Funken zwischen den beiden Polarspitzen sich merklich machen, 
nnd wenn die Patrone Pulver enthält dieses in demselben Augen- 
blick zur Zündung bringen, als der Abzug gedrückt wird. — 

In unserer Abbildung haben wir uns einige Freiheit zu schul- 
den gemacht, indem wir das Gewehr so vei anschaulichen, als wenn 
an den gewöhnlichen Abzug gedrückt werden müsste, wenn der 
Schuss erfolgen soll, während das Originalsystem (siehe Matten - 
heim er LXXII) höchst unpraktisch mit einem Knopf abgedrückt 
wird und der gewöhnliche Abzug nur als Gesperre fungirt. — Auch 
haben wir die etwas unvollkommene Verschlussvorrichtung in un* 
serer Abbildung nicht beachtet, theils um dem Leser nur das Ori- 
ginelle und Wichtigste dieses Systems vorzulegen, und etwaigen 
Missverständnissen bei der Betrachtung der Abbildung vorzubeugen, 
theils auch, weil wir uns nur auf die Mittheilong des Vollkom- 
menen beschränken müssen, den Verschluss des in Rede stehenden 
Gewehres jedoch keineswegs für vollkommen halten können. 
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Bis anf den heutigen Tag wurde keine io dem Grade konstante 
Batterie erfunden, dass sie an Feuerwaffen, namentlich an Gewehren 
praktische Verwendung finden könnte. Die bisherigen Elemente 
gestatten qs keineswegs, dass sie bei Gewehren eingeführt, z. B. einen 
ganzen Tag dienen und so Abends gleichwie früh den Schuss be- 
wirken könnten , und müsste man sich mit einer zwei* bis sechs- 
ständigen verlässlichen Leistung immer begnügen. Doch verlangt 
man voa einem Gewehre häufig auch ganz tägige oft sogar mehr- 
tägige Leistung, ohne dasselbe einer Aenderung oder überhaupt 
einer langwierigen Behandlung unterziehen zu müssen. Bei solchen 
Umständen ist es leicht begreiflich, dass der Jäger, welcher genug 
ungern die ^Patronen mitschleppt, ausser der Trinkflasche kaum 
noch, ein Gefäss mit Schwefelsäure bei sich tragen wird, und dass 
es auch besondere Schwierigkeiten bieten müsste, wenn bei Kriegs- 
zelten der Soldat ausser seinen 2 bis 3 kg Patronen auch noch 
eine Flasche mit Schwefelsäure mithaben sollte. — Wir wiederholen 
desswegen, dass vorläufig die Einführung elektrischer Gewehre als 
eine Unmöglichkeit angesehen werden muss, wenn auch die Zukunft 
derselben nicht bezweifelt werden kann. 



Dritter Abschnitt. 

Das ScUoss. 



Nicht minder wichtig als der Lauf, durch welchen das Ge- 
schoss seine Richtung erhält, von dessen Ausarbeitung die weitere 
oder kürzere Tragfähigkeit, als auch die Treffsicherheit und von 
dessen Solidität auch die übrigen wichtigsten Eigenschaften eines 
Gewehres abhängig sind, ist ohne Zweifel auch der Theil der Feuer- 
waffe, durch dessen Punktion die Ladung zur Zündung gelangt, also 
der Schuss selbst bewirkt wird. Von der Solidität dieses Mecha- 
nismus, welcher die hervorragendste Stelle in der Gewehrkonstruk- 
tion einnimmt, ist es abhängig^ dass der Schuss nicht vorzeitig, 
also früher als es der Schütze wünscht und sein Gewehr in rich- 
tige Lage gebracht, und gegen das Ziel gerichtet hat — los- 
geht, wodurch ausser anderen Unannehmlichkeiten auch der un- 
nützen Blei- und Pulververschwendung und hauptsächlich einem 
leichtmöglichen Unglück vorgebeugt werden soll. Dagegen muss 
eben auch dieser Mechanismus bewirken, dass der Schuss in dem- 
selben Augenblicke detonirt, als es der Schütze wünscht und seinen 
Finger an den Abzug anlegt. Dieser Mechanismus muss so be- 
schaffen sein, dass er im Schafthalse oder in dem Verschlussme- 
chanismns Platz finden kann, ohne eine besondere Verstärkung der- 



— 221 — 

selben za erfordern, oder eine nachtheilige Schwächung zq verar- 
sachen. — Dieser Mechanismus wird als „Sc bloss'' oder Schloss- 
roechanismus bezeichnet. 

Der Schlossmechanismus ist gewöhnlich zweitheilig, so zwar, 
dass der eine Theil nur die Spannung ermöglicht und den Schlag 
verursacht, durch den anderen nur die Funktion des ersteren her- 
vorgerufen wird. — Der erstere Theil wird stets als das eigent- 
liche Schi OS s, der andere als Abzugvorrichtuog bezeichnet. 
Nur selten findet man beide Theile vereint, so dass sie zusammen 
das Schloss bilden, und geschieht dies hauptsächlich bei sehr or- 
dinären Objekten , als Marktterzerolen und manchen Armeegewehr- 
systemen. 

Der wichtigere Theil ist entschieden das eigentliche Schloss, 
wesshalb wir auch in dieser Abhandlung dasselbe früher behandeln 
»wollen. Von den heute üblichen Schlossarten ist die wichtigste 
unbedingt 

a. das Perkussionsschless. 

Es ist eigentlich eine geringe Abänderung des alten Batterie- 
schlosses, denn während der Hahn des letzteren nur die Bestim- 
mung hatte mit dem in seinem Maul befestigten Feuersteine an dem 
stählernen Batteriedeckel Funken zu schlagen, welche in das Pfannen- 
pnlver fallen und dieses anzünden sollten, ist bei dem Perkussions- 
schlosse bei sonst nngeänderter Konstruktion der Hahn durch einen 
Hammer ersetzt, welcher den untergelegten Zündsatz durch 
Schlag zur Zündung bringt, und somit auch die Zündung der im 
Laufe befindlichen Pulverladnng bewirkt. Besser wird der Unter- 
schied durch die Fig. € und 7, Taf. XIV^ erkenntlich, deren erstes 
ein Batterieschloss, das andere ein Perkussionsschless darstellt. 

Das Princip der Perkussionsschlösser ist durch das einfachste 
dieser Art leicht erkenntlich, welches wip in Hg. 1» Taf. IIV, ver- 
anschaulichen. — Um die Achse o ist hier der Hahn a drehbar 
beweglich und strebt dem Drucke der Schlag fe der F folgend, 
stets nach vorn zu fallen. In seinem unteren Theile, dessen Gen- 
trum das Lager für die Achse bildet, endet er in eine kreisrunde, 
mit verschiedenen Einfeilungen versehene Platte. Die bedeutendste 
Einfeilung ist die, wo die Schlagfeder zu drücken hat, und welche 
mit besonderer Vorsicht ausgeführt werden muss, so zwar, dass der 
Druck der Schlagfeder möglichst vertheilt wird, nnd das Spannen 
des Hahnes von Anfang bis zu völliger Spannung ungefähr gleiche 
Kraft erfordert. 

Zur Regulirung des Druckes muss die Fläche, an welche die 
Feder drückt, entsprechend hohl gefeilt werden. Dabei empfiehlt 
sich am vortheilhaftesten solche Höhlung, dass in jeder Stellung 
des Hahnes die Druckfläche möglichst rechtwinklig zur Richtung 
des Druckes steht, wodurch auch die Wirkung der Feder sehr be- 
deutend an Sicherheit und Gleichmässigkeit gewinnt. — Bei völliger 
Spannung des Hahnes würde bei ganz geradem Federarme die 
Nase n der Hähnscbeibe an der Feder geniren, und muss desshalb 
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iD deo meisten Fällen die Feder an dieser Stelle entsprechend ge- 
kjrümmt werden. Der gekrümmte Theil wird gewöhnlich stärker 
gelassen, so dass er weniger als die übrige Feder durch seine Eia- 
sticität wirkt. Dieser Theil wird als Krappen — solche Feder 
als Krappe nfeder bezeichnet. Bei derartigen Schlössern wird die 
Drackfläche durch die Reibung der Feder mit der Zeit bedeutend 
abgewetzt, und ist es auch ein keineswegs angenehmes Gefühl, wenn 
man beim Spannen die Reibung der Feder fühlt. Dieser Unannehm- 
itchkeit wird durch die Kette abgeholfen, welche bei den Perkas- 
sionsschlössern dieselbe Bestimmung hat, wie die der Radschlösser. 

Die Kette (oder das Kettel) wird durch einen Stift oder sonst 
auf eine Art in der Nuss beweglich befestigt, während es mit sei- 
nem anderen finde an die Schlagfeder eingehängt wird, deren Krap- 
pen hier durch zwei Häkchen ersetzt ist. Während bei einem 
Krappenschloss die Feder drückend wirkt, hat sie bei einem Kettel-« 
schloss im Gegentheil zu ziehen. — Die Reibung der Feder und Hahn- 
scheibe, welche wir als Nuss bezeichnen wollen, wird hier fast 
gänzlich vermieden, denn die geringe Reibung der Kette um den 
Stift, der sie in der Nuss festhält, wie auch an dem Häkchen der 
Schlagfeder ist so gering, dass sie bei nur theilweise vorsichtiger 
Ausarbeitung gar nicht vernehmbar ist. — 

Eine andere wichtige Frage ist bei den Kettenschlössern die ver- 
hältnismässige Länge und Lage der Schlagfeder gegen die Nuss. Eine 
längere Feder ist immer vortheilhafter als eine kürzere, indem bei 
kurzer Feder der Hahn anfänglich ziemlich leicht und dann, je weiter, 
desto schwerer gespannt wird, so dass man bei starken Federn kaum 
im Stande ist den Hahn völlig zu spannen. Es ist bekannt, dass auch 
bei der Ruckbewegnng des Hahnes — also beim Losschlagen die Fe- 
derkraft wieder umgekehrt als beim Spannen sich merklich macht, in 
diesem Falle also der Hahn anfangs sehr kräftig, dann aber mit 
immer abnehmender Kraft herabfällt, so dass er schliesslich auch 
bei anscheinend sehr starker Feder nur faul anschlägt. — Eine 
zu lange Feder spannt sich und schlägt gerade umgekehrt. An- 
fangs ist die Spannung ziemlich schwer, dann immer leichter snd 
leichter, bis man zu Ende kaum den Gegendruck der Feder spurt. 
Beim Losdrücken fällt dann der Hahn anfangs nur sehr langsam, 
so dass man seine Bewegung sogar mit dem Auge verfolgen kann; 
dann nimmt erst die Schnelligkeit nach und nach zu, so dass 
schliesslich ein ziemlich kräftiger — plumper Schlag an den Pi- 
sten etc. erfolgt; trotz der Kräftigkeit ist der Schlag doch sehr 
langsam, so dass wir vor zu langen Schlagfedern gleichwie vor 
zu kurzen warnen müssen. — Die richtige Schlagfederlänge ist unbe- 
dingt schwer zu errathen, wenn auch ein Theoretiker die Ausrech- 
nung derselben für sehr einfach halten würde; doch haben sich zum 
wahren Glücke der Büchsenmacher die Theoretiker noch in keine 
Details unseres Faches eingelassen, und haben bisher in keiner uns 
bekannten Abhandlung die Konstruktion eines guten Perkussion^- 
Schlosses betont, und ist es auch eine bekannte Sache, dass ein 
guter Schlossmacher immer besser mit der Arbeit selbst fortkommt, 
als ein Dilettant mit einer noch so sorgfältigen Zeichnung oder Be- 
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rechouog. Geübten Buchsenmachero ist es eine KJeloigkett die 
Schlagfeder so zu richten, dass die Spannung des Hahnes einen 
darchwegs gleichmässigen Druck erfordert, oder zu Ende der Span- 
nung ancfa die Feder kaum merklich leichter drückt als vorher. 
Bei solchen Federn ist auch der Schlag des Hahnes viel sicherer 
und verlässlicher als sonst, wenn der Hahn nur anfangs kräftig 
oder erst zu Ende seiner Bewegung dem gehörigen Drucke der Fe- 
der zu folgen hat. Wird der Hahn möglichst gleicbmässig gespannt, 
so ist auch sein Schlag der zweckmässigste, indem der Hahn durch 
den anfänglichen Druck der Feder einmal in schnelle Bewegung 
gebracht, auch ohne weiteren Druck der Feder durch eigene 
Schwungkraft sich weiter bewegen muss, und in dieser Bewegung 
beständig noch von der Feder unterstutzt, schliesslich mit sehr ver- 
mehrter Kraft anschlagen muss. — 

Der Hahn moss, wenn er einmal gespannt ist-, in seiner ge- 
spannten Stellung festgehalten werden, was durch die Stange ver- 
richtet wird. — Die Stange (e fig. 1^ Ttf. XIV) ist ein zweiarmiger 
Hebel, dessen kürzerer Arm in entsprechende Eiufeilungen der Nuss 
einschnappt und so eine Vorbewegung derselben in der Richtung 
des Federdrnckes verhindert, während der andere längere Arm nur 
dazu dient, dass ersterer aus der Einfeiiung der Nuss gehoben wird, 
so dass letztere dem Druck resp. dem Zuge der Schlagfeder folgen 
und so der Hahn losschlagen kann. Das sichere Einschnappen der 
Stange wird durch die Stangenfeder/ bewirkt, welche an die- 
selbe derart drückt, dass sich der kürzere Stangenarm „der Schna- 
bel" immer an die Nuss anlegt. Ueberhaupt ist hier wichtig, dass 
die Stangenfeder an die Stange möglichst nahe an ihrer Achse 
druckt, wodurch alle Funktionen der Stange viel leichter und regel- 
mässiger werden, und auch ein genaueres Richten des Abzuges ge- 
statten. Der andere Stangenarm wird nach Bedarf geformt und trägt 
dann je nach seiner Form und Verwendung den Namen Balken 
oder Zunge 1; in der Ng. 1, Taf. XIV ^ ist der längere Arm der 
Stange als Züngel zu bezeichnen, indem er wirklich einer Zunge 
nicht unähnlich gerundet ist, um ein bequemes Anlegen des Fingers 
zu gestatten. 

Die Einfeilungen der Nuss, welche den Namen Rast oder Ruh 
führen, erfordern eine besondere Aufmerksamkeit bei ihrer Erzeu- 
gung. Derselben giebt es gewöhnlich zwei, deren erste als Sicher- 
heitsrast, die andere als Spannrast, oder in den Werkstätten 
als erste und zweite Rast bezeichnet werden. 

Bei den Vorderladern der ersten Hälfte des jetzigen Jahrhun- 
derts hat man, freilich nur ausnahmsweise, sogar drei Rasten ge- 
macht, welche als Sicherheitsrast oder Sperrrast, Mittel- 
rast und dritte oder Spann rast bezeichnet wurden. Die Sache 
konnte sich jedoch nicht erhalten, indem der sehr geringe dadurch 
gebotene Vortheil durch komplicirte Behandlung der Waffe aufge- 
wogen wird. Die böhmischen Büchsenmacher haben die dreirastigen 
Schlösser wegen dem Geräusch, dass sie beim Spannen verursach- 
ten, mit der Bezeichnung „Schubkarrens chlösser" beehrt. 
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Was die Form der Rasten und des ia dieselben einzuschnap- 
peoden StaDgenschnabels anbelangt, verweisen wir anf die Hg. 2, 
Taf. Xiy, wo Ä die Nass, B die Stange darstellt, C ist die 
Nnss* resp. Habnachse. Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, 
sind die beiden Rasten nicht gleich ausgearbeitet, indem auch 
jede derselben eine andere Bestimmung hat. — Die erste Rast, 
welche wir in der Abbildung mit 1 bezeichnen, mnss so beschaffen 
sein, dass der entsprechend starke und entsprechend geformte Stan- 
genschnabel in derselben sein Lager findet, und aus der Rast nicht 
gehoben werden kann, ohne dass vorher der Hahn als wie zu wei- 
terer Spannung bewegt wird. Die Rast muss demnach genügend 
unterfeilt und der Stangenschnabel entsprechend schwach sein, nm 
derart iainfallen zu können, dass eher Rast oder Stange brechen 
müssen, als dass sich letztere von der Rast auslöst. Selbstver- 
ständlich mnss auch diesem Bruche entgegengearbeitet werden, and 
sowohl Stange als auch die Rast selbst in der Richtung der Stao- 
genhebung entsprechend stark sein, was am besten durch die bild- 
lich wiedergegebene Form erreicht werden kann. — Die zweite 
Rast (2) muss wieder so beschaffen sein, dass die Stange sich 
nicht selbstthätig, oder infolge einer Erschütterung etc., aus der- 
selben heben, dagegen aber durch einfachen Fingerdruck ausgelöst 
werden kann, um die schlagende Bewegung des Hahnes infolge des 
Schlagfederdruckes zu gestatten. Durch die bildliche Darstellong 
(Vig. 2, Taf. XIV) wird wohl auch dieses besser erklärt, als es durch 
die schönsten Worte möglich ist. Wie die Figur zeigt, ist auch 
diese Rast unterfeilt, ganz anders jedoch als es bei der ersten ge- 
schehen mnss. Die Unterfeilung bildet hier mit dem eigentlichen 
flachen Rastende eine Kante, welche eben dazu bestimmt ist, die 
Haltung und leichte Aushebung der Stange zu sichern. Die Vig. 3^ 
Taf. XIV, zeigt in vergrössertem Massstabe den in der zweiten Rast 
ruhenden Stangenschnabel, und haben wir namentlich die Berührung 
der Rastkante mit der Kante des Schnabelendes markirt. Die 
Schnabelkante liegt hier etwas tiefer unter der Rastkante, so dass 
eine unverhoffte Aushebung der Stange über diese Kante völlig un- 
möglich ist, indem die Stange von ihrer Feder gegen die Peripherie 
der ^Mss gepresst, zugleich abeir auch die Nuss stets zur entgegen- 
gesetzten Bewegung strebend , die Stange zwingt immer mehr sich 
in die Rasteinfeilung einzudrücken. Zum Ausheben der Stange ist 
dann um so geringerer Druck erforderlich, je weniger die Schnabel- 
kante in der Einfeilung vertieft ist. Es ist stets genügende Sicher- 
heit vorhanden, wenn die beiden Kanten nur kaum bemerklich über- 
einanderliegen und ist auch diese Haltung für leichtes Losdrücken 
die zweckmässigste, indem dabei nur solcher Druck erforderlich ist, 
dass abermals die Kanten' übereinander gleiten, wonach die weitere 
nöthige Hebung der Stange fast schnellend und so zu sagen selbst- 
thätig geschieht. Liegen die Kanten zu weit übereinander, so wird 
dadurch das Losdrucken resp. das Ausheben der Stange aus der 
Rast sehr erschwert, und erfordert es einen stärkeren Druck, dass 
sie ausgerissen wird. Die Büchsenmacher sagen dann von dem 
Scbloss, dass es „stumpf" geht. Liegen die beiden Kanten 
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gar Dicht übei^iuaader, bo zwar, dass die Endfläche der Sohnabel-; 
spitze noch die Stirnfläche der Rast berührt, so ist gewöhnlich nur 
geringere Sicherheit vor unverhofftem Losschlagen des Schlosses 
vorhanden, und ist auch das Abdrücken, desselben so ungünstig, 
dass sich jeder Schüt2;e lieber ein stumpfgehendes, als ein solches 
Schloss wird gefallen lassen. — Während bei stumpfen und leich- 
ten Schlössern, wie erwähnt, nur ein kurzer Druck nöthig ist, dass 
die Kanten überspringen, wonach die weitere Bewegung der Stange 
fast schuellend und ohne Wissen des Schüta^n geschieht, muss hier 
sehr lange, weun auch ohne grossen Druck die Stange gezogen wer- 
den, soweit nämlicb, dass die beiden Flächen übereinander gleiten 
und dann erst da$ Entspannen des Schlosses zulassen. In solchem 
. Falle sagt man, dass sich das Schloss ,^ zieht''. 

Nach vorherg^endan Angaben ist das Abhelfen irgend einem 
Debelstande sehr nahe liegend: Zieht sich das Schloss, so hat man 
die Rastkante etwas höher zu seteen, was durah stärkeres Unter- 
feilen der Rast verricbtel: wird; geht das Schloss zu stumpf, so 
wird durch höchst geringe Abnahme oder Absohrägaog der Rast- 
fläche die Kante nietderer gesetzt, damit der Stangenschnabel nieht 
so tief onter derselben liegt. — Selbstverständlich muss auch der 
Stangenschnabel eine angemessene Form haben. Derselbe muss er- 
stens so schwach sein, dass er in der Ansfeilung der ersten Rast 
Platz findet, doeh aber genügend stark, um bei zufälligem Drucke 
nicht zu brechen. Von besonderer Wichtigkeit ist die schmale End- 
fläche des Schnabels, welche gemeinschaftlich mit der Rastkante die 
GenAuigkeit dea Abdrückens bedingt. Diese Endfläche des Schna-« 
bels muss immer rechtwinklig zur Stangenachse stehen, wie wir ea 
in Mg*,2> Taf» UV, durch die pnnktirte Linie gh angedeutet haben. 
Dadurch fällt der eine Winkel, dier diese Fläehe mit den Seiten- 
flächen des Schnabela bildet, scharf, der andere stsmpf aus, wobei 
der scharfe Winkel stets, mit der Peripherie der Nnss aioh berührt, 
die stnmpfe Kante dagegen ausschliesslich nur beim Losdrücken 
zur Geltung kommt. — Die Einfeilnng der zweiten Rast muss stets 
mehr nach dem Schnabelende der Stange gerichtet werden, als nach 
der in unserer Abbildung markirten pnnktirten Linie o2, d. b. nach 
dem Acbsenpnnkte der Nuss. 

Ein weiterer wichtiger Umstand ist die Höhe der Rasten mit 
Rdekeicht anf die Ntissachse. — Bei gewöhnlichen Schlössern muiss 
die Kaifte der ersten Rast stets niedriger Hegen als die zweite Rast 
gegen die N'assachse hoch erscheint, und haben wit das erfordert 
liehe HObenverbältnis der beiden Rasten durch die punktirte Bogen- 
Itniä x^ Hg* 2, Tal XIV^ erkenntlich gemacht; Dieser Bogen be- 
räbrt genau die höchste Stelle der zweiten Rast, während die Kante 
der ersten bedeutend tiefbr liegt, und erst vor dieser die Nnssperi* 
p^faerie wi^d^f zunimmt, so dass sie noch höher als die zweite Rast 
ist. -^ Wäre die Kante der ersten Rast höher als die zweite Rast, 
so würde beim Losdrücken stets die Stange mit dieser Kante in 
Anstas« kommen, wodurch nicht nur die Nuss nnd somit auch der 
Hahn In ihrer weiteren Bewegung gehemmt, sondern unbedingt eine 

BzftBcleis, modeime GewftUrfabrikatioii. 15 
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Besch&dlgnng des Staog^enschnabels' dder der Rast, oder aach beider 
verursacht vrerdeü masste. -— 

Nach dem Aasheben der Stange aus der zweiten Rast bewegt 
sich die Nass sofort in der Richtnng des Federdrackes, nnd wird 
der aas tSer Rast gehobene Stangenschnabel noch etwas höher aaf- 
geworfen als die Spannrast es in ihrer Höhe erfordert, and könnte 
demnach, auch wenn die erste Rah etwas höher wäre, dieselbe 
übergleiten. Doch ist die Bewegang der Nass gar za schnell and 
die bedeutendere Hebang der Stange sehr unverl&ssHch, als dass 
man auf dieselben rechnen könnte. Desswegen mass in allen Fäl- 
len anch das fdr angenägend erklärt werden, wenn beide Rasten 
genau gleiche Höhe haben, sondern ist nar das in Fig. t, fnt. II?, 
als das einzig richtige Verhältnis za betrachten. 

Bei Rog^lgewehren , wo die Stange dnrch djen Stecher aas der 
Spannrast gehoben wird, also weniger ein kontindirlicher Drack, 
sondern nar ein plOtzlieber Schlag aal die Stange ansgeöbt wird, 
nnd deren Aushängen verrichtet, ist anch ein bedeutender H^beo- 
onterschied der Rasten nicht aasreicbend, da die Stange kanm g)e- 
hoben gleich wieder zurackschnelll and sich an die Nuasperiplierie 
anlegt, und müssen desshalb besondere- Vorkehrnngen getroffen wer* 
den, welche das Einfallen der Stasge in die erste Rast beim Lm- 
gehen verhindern, beim Spannen jedoch gestatten. — Das gewOba- 
liebste Mittel dazu ist die SchJeader oder daa Scbleoderl, 
welches nar am Weniges jünger ist, als die Eonstrnktioa des Ge< 
wehrschlosses, and welches allein die Verwendung der Stecher bei 
Batteriesehlössern and demnach aacb den Perkuseionsscblösserft.er' 
mögliehte. 

Die gewöbniichsten md verl&Bstichgten SehleaAer* siod-.Mbe- 
ding4: die nach Fig. 4, «af. XiV. Es sind dies kleine StahlpU^Uehen 
in Perm von llf. 4, Uf welche entweder auf einer Seite der Nuas in 
einer entsprechenden Vertiefnng gelagert and am einen eigenen Stift 
oder kleine Schraube beweglich sind, oder ist die Nnas in der 
Mitte, voB den Rasten der Nussachse a«, mit einem scbmaleo Kreai- 
meissel derart ansgehaaen, dass in der AnshOhlung die Sebleader 
gelagert werden kann, and In dieser Aoshöhlnng darch einen Aeh- 
senstift gehalten wird. — Die Schleudern aind an Stürfce böclistens 
V^ der Nassstärke gleich. — Sie haben ii» der Nass zwei SteUangen 
eiaznnehmen, welche hauptsächlich durcli die Placiruag der Achse 
im Nasskörper bedingt werden, wessbalb man dieser Aoabehrong 
die grösste Sorgfalt zuwenden moss« Sie jnnss von deur beidea Ra- 
sten derart aasgemessen werden, dass sie der Rastkanle 1 et- 
w«3 näher ateht , als der höchsten StdU «ber Rae^. 2«. Brat 
wenn diese Aasbohrong fertig ist, kaiHi die Schleuder ei«fe- 
passt werden and nachher aqcb ihre Formt erhalten. Form «ad 
Grössenverhältoisse dm Rasten gegenüber sind aas f ig» 4, Tmff. XIV) 
ersichtlich. -^ Die Abbildun^s ^^S^ die Schleudet* in voller Kontur 
in der Lage^ welche sie bei losgeschlagenefii Schlosse einnimmt. Die 
Endspitze derselben steht etwas über der Raat^ ve^r, so dass aie 
beim Spanni^n von dem Staagenscbaabalt welcher, dort, wo er mit 
der Schleuder beröhrt und von der Nusa abgehoben werden köanle, 
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geoaa so br^eit ausgehöhlt ist, als es die Schleuder ddroh ihre Stärke 
erforderlich zeigt, mitgenommen wird, so dass sie die Stange nicht 
mehr vor deiü Einfaüen in die erste Rast hindern kann. Bei noch 
weiterer Spannung nimmt die Schleuder diejenige Lage cfin,' welche 
in unserer Zelchuung punktirt angedeutet ist und gestattet, dass 
der Stangen^chnabel sie nbergleitet und dann in die Rast einfallend 
darch Anschlagen an die Schräge o der Schlender diese nach tora 
za springen nöthigt, also beinahe die Lage einzunehmen, welche sie 
beim Losdrücken haben muss. — Wenn nun die Stange wirklich 
aus der Rast gehoben wird and kaum ansgestossen gleich wieder 
an die Peripherie der sich bewegenden Nnss anlegt, findet sie an 
der Schlender eine schräge Fläche (o)^ welche sie bei der schnellen 
Bewegung der Nass nöthigt an ihr gleitend sich zu hebeu^ und die 
Nuss resp. den Hahn vOlKg losschlagen zn lassen. Dies geschieht 
bei solcher Stellung der Sichletider, wie in unserer Abbildang' durch 
▼olle Linien markirt ist. — Als Regel muss hier folgendes gelten: 
Die Schleuder muss an der Achsenschraube oder dem Achsenetffte 
möglichst leicht beweglich sein, am bei Berflhrnng durch die Stange 
sofort Bewegungen machen zu können, ohne sich irgendwie ttt hem^ 
men. — Die Schleuder muss sowohl in ihrer Lage an der cf^rsteu 
Rast, als auch in derjenigen an d^r zweiten Rast vollcrtätidf|f an die 
Begrenzung der fär sie bestimmten Vertiefung anliegen, -dami« der 
Stangenschnabel, wenn er an der Fläche o aufgleiten soll, wie auch, 
wenn er beim Spanien an d^r Schräge n reibt, dieselben fest und 
unnachgiebig findet. ->- In ihrer Lage an der erdteta Ratlt tnuiss die 
Schleuder (wie aus der Abbildung ersfchttich) die Unterfäilung denr 
Rast vollständig decken, und muss die schräge Fläche o bei neuem 
Gewehre stets so hoch sein, dass auch nätch einiger Abwetzang der 
Schleuder und des Schnabeletides die Stange nicht mit der Rast^ 
kante sich berühren kann. — Die Bndspitze der Schleuder muss in 
dieser Lage derart fibef der Rast — oder Dmfläche der Sfuas vor- 
stehen, dass sie beim Spannen von der Stange mitgenommen wer- 
den kann. — lu der Lage, welche in unserer Abbildung Ng4 4 piuok* 
irrt angedeutet ist, ist es immer besser, wenn die Sohlender mit 
der Fläche n etwas über die Nussperipherie vorsteht , sc dass die 
Stange atifangs, wetin sie der zweiten Rast näher kömmt, mehr ao 
der Fläche n- der Schlender als an der Nuss setfost reibt. -^ • In 
derselben Lage muss die Fläche o'dieAüsfeilun^ Aer Blast 2 ebenso 
decken wie sie diä'erät^e Rüst deckt, so dass di^ Stange tnehr QUsr die 
Schleuder ^elMt als ober d9e Rast äb^TseÜfnap^eud, b«idi'&infanea 
lik die Rarst die Schleuder zur Bewegung nafch vttrn ndthigen kann. 

Mit diesen Angaben werden wir wohl au den alten Zopf an« 
stossen, uach welchem dfe Schleuder Mose au der erfirteh Rael «mit 
ihrer Spitze vorstehen darf, übrigens jedoch mit' der Nuss — na- 
mentlich an der zweiten Rast ganz eben isMn musi^; und wollen 
dessbalb die möglichen Bitiwendungen Im Voraus beautworten. -— 

Die Söfaleädern, welche nach der Methode alter Bfiehseniuacher 
der Jetztzeit erzeugt sind , können auf kdinen Fall ' dem Zwecke 
lange entsprechen, indem sie — wenh die Gewehre in einem Ver- 
kanfslokal ihren Käufer abwarten sollen, oft noch fr&her alt (ab* 
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genutzt) f^erdeQ, bevor sich ein Käufer für dieselben findet. Und 
auch^ wenn das nicht geschieht, und die dadurch bewirkten Uebei- 
stände sich merklich machen, z. B. die Stange beim Losdrücken 
während dem Uebergleiten an der Schleuder auch mit der Rast- 
kante sich berührt, oder beim Spannen die Stange in die Spann- 
rast fallend, sogar zweimal den Schall des Einscbnappens hörbar 
macht etc. — so wird es doch von der Kundschaft kanm als Be- 
weis guter Arbeit, sondern eher als Beweis einer ünerfahrenheit 
des Bnchsenmachers angenommen and ihm die empfindlichsten Vor- 
wurfe gemacht. Lässt man jedoch dort, wo die Schleuder am mei- 
sten abgenutzt werden kann, dieselbe etwas vorstehen, so werden 
sich anfänglich Stange nnd Schleuder durch wechselseitige Reibung 
abglätten, um dann erst noch dauerhafter zu sein, f— 

Die Schleudern werden bei FeuerwafTen mit in der Mitte lie- 
gendem Schlosse auch in der Mitte der Nuss gelagert; bei gewöhn- 
lichen Schlössern, wo die Nuss vom Hahn getheilt ist, hat man dem 
seitwärtigen Anbringen der Schleuder den Vorzug gegeben, und zwar 
wird bei den gewöhnlichen Schlössern die Schleuder mit eigenem 
Aehsenstift stets an der d«m Schlossbleche zugewendeten Seite (un- 
tere Seite) der Nuss eingepasst, während Schleudern, welche um 
eine . Schraube sich drehen sollen und durch, diiese auch festgehal- 
ten w^itden, regelmässig aa der oberen Seite der Nuss eic^gelassea 

werden. — 

Att/ch kommeil Schleuderp dieser Art vor, welche mit der Nu&s 
gemeiasohafUiche Achse haben, und ihr Oehrchen so weit. ist, dass 
sie den Stadelzapfei^ der Nuss umscblingisp kano. Diese Art Schleu- 
der wurde schon vor langer Zeijt völlig aufgegeben, da sie keine 
beaonderen Vartheile bei der Arbeit bietet. . Diese Schlendern waren 
immer gleich den vorher angeführten in der Nuss eingelassen and 
^war an der oberen Seite derselbeiB, und erforderten eine Ausar- 
beitung der Rasten streng wie in flg. 2, Taf. XIT^ angedeutet. 

Bei den gewöhnlichen Schleudern hat man auch weniger die 
soni^t frfi^rderliche verhältnismässige Höhe der Resten beachtet, 
sondern wird die, erate Rast, da die Höglici^keit des Stangenein- 
fallens in dieselbe beim Lotsdrucken beaeitigt ist, stets höher ge- 
macht und ehjer darauf geachtet, dass der Qrund der. beiden Rasten 
von der Nussachse gleich entfernt ist, wiß. auch die punktirie Bo- 
genUnie ik fig. 4^ Taf. XIT^ zeigt. 

Ansser die^^o einfachen Schleqd«rp wnrden auch doppelte 
Schleudern gemacht, welche je4o^h ipehr ein^r Spielerei ähnlich 
sind, ajis das3 man geneigt sein kannte sie wieder ins L^ben za- 
rnekzarufen. -^ Abgebildet haben wir diese Schlendereinriditong 
in f\%. iy 1!*f. liy>. in beidan Stelluipgen, welche die beiden Schien- 
dem einzunehmen haben. 

Beim Spannen, .wo die Schleud^rl die in By Fig. 5, veran- 
schaulicht^/ Stellung einnehmen, wird das die erste Rast deckende 
Tbeilch<9n gleich der gewöhnlichen S|<^leuder vom Stangenschnabel 
mitgenommen und niedergedrückt,, so das3 es das Binfallen der 
Stange in die Rast nicht' hindert Bei der eigenen Bewegui^g druckt 
dieses. Theiichen an das vordere £nde des att4ßren Th^iles und 
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Döthfgt letzteren die Steiluog A einzunehtDen. Beim Spannen in 
die zweite Rast, wobei der Stangenscbnabel jedoch nur mit der 
Nussperipherie, nicht mit den Schlendern in Bernhrang kommt, 
wird das röckwärtige Etode des an<}eren Theilchens, sobald der 
Stangenschnabel die Rast passirte nnd in dieselbe einfölU, ttm 
der Stange niederg(»dräckt, wodurch die Schlendern sofort wieder 
geo5thigt sind, die Stellung B, Plg. S, einzunehmen, so dass das 
vordere Tbeilchen, wieder aufgerichtet, die erste Rast derart deckt, 
dass die Stange beim Losdrücken nicht in dieselbe einfallen kann. 

Diese Schleudern wurden stets in einer Aushauung in der Mitte 
der Nussstärke gelagert. Ihre Zweckmässigkeit und sichere Punk- 
tion war sowohl von der Form als auch der gegenseitigen Lagerung 
der beiden Achsenstifte abhängig. Manche Böchsenmacher behaup- 
teten, es sei besser die vorderen Stifte lieber mehr nach vorn als 
zn weit zaröckzusetzen, und haben diesen Stift auch ziemlich weit 
von der ümfläche der Nuss gelagert, während andere den Stift lieber 
näher der Rasteinfeilung setzten. Bbenfalls war man auch bezüg- 
lich der Placirung des zweiten Stiftes nicht einig, wenn auch als 
allgemeine Regel galt, dass der zweite Stift immer der Umüäche 
der Nuss näher als der erste sein muss. — Sollten diese Schleu- 
dern wieder einmal in Mode kommen, was aber bezweifelt werden 
muss, so muss empfohlen werden, dass die Theile lieber etwas grös- 
ser gemacht werden als es frSher geschah, und dass auch der erste 
Stift etwas mehr nach vorn und der Nussachse näher eingebohrt 
wird. 

Bei den einfachen, wie auch bei doppelten' Schleudern, muss 
die Bewegung derselben durch möglichst genaues Einpassen derart 
begrenzt werden, dass sie keineswegs weiter bewegt werden können, 
als zu ihrer Funktion erforderlich erscheint. 

Wir habed bisher die allgemeinen Regeln der wichtigsten 
Schlosstbeile befolgt und uns hauptsächlich an die einfachste Schloss- 
konstraktion gehalten — wo wirklich nichts mehr als nur die wich- 
tigsten Schlosstbeile vorhanden sind. Wir gehen nun zu den ver- 
schiedenen Schlosskonstruktionen mit der Bemerkung, dass das von 
der Nuss (Rasten), Schlagfeder, Stange und eventuell auch der Schleu- 
der gesagte, bei allen in folgenden verzeichneten Abarten der Per- 
kussionsschlösser vollgültig bleibt. 



Seitenschlösser. 

Das Luntschloss, welches die Zündung der Ladung erleichtern 
sollte — und in kurzer Zeit unter verschiedenen Verbesserungen 
allgemeine Aufnahme fand — wurde durch das Radschloss ersetzt, 
welchem nachher in dem Schnapphahnschloss eine gewichtige Kon- 
kurrenz vorkam, wonach sowohl das Radschloss, als auch das 
Schnapphahnschloss durch das Batterieschloss verdrängt .wurde, 
welches später durch den Ersatz des Hahnes durch einen Hammer — 
und der Batterie durch den Wellbaum in das Perkussionsschloss urage- 



— 230 — 

staltet warde. — WeoD man diese Verbesseroogeu verfolgt, so findet 
man, dass die BdcbsenmaGlaer zu allen Zeiten und bei jeder Nene- 
rang stets die Form des alten lingstlicb befolgt haben. Hätte z. B. 
der erste ) der einen Lnntbalter oder spater Lnntscbloss erzeugte» 
den Abzog an der. oberen statt an der .andren Seite d^ Gewehres 
angebraobt, so wurde man böcbst wabrscbeinlicb aqcb bei dßn spä- 
teren Luntschlössern, Radscblössern «tc. etc. den Abzug obea ge- 
laasen haben, und würde die Anbringung desselben an der unteren 
Gewehrseite eine gleiche Sensation hervorrufen müssen, wie bei die« 
sen Verhältnissen das System Pieri solche erregte, indem hier der 
Abzug an. die pbere Gewehrseite verlegt ist» Die ersten Pfannen 
wurden an djer rechten Seite des Gewßbres {angebracht und erhielten 
sich an dieser Seite auch bei ;den Lunt-, Rad- und anderen Schlos- 
sern, und wenn die Pfanne durch den Wellbaum ersetzt wurde und 
später auch dieser der Pat^ntscbraubeamuschel wich — blieb ino^mer 
der Zündungsmechanismusan der rechten Seite des Gewehres, gleich- 
wie e^ auch bei einfachen Hinterladern geschieht, wo das Schloss 
nicht in der Mitte des Schafthalses angebracht werden kann. — 
Es muss zugelassen werden, dass sowohl das Anbringen des Ab- 
zugs an der unteren Schaftseite als auch das Rechtsanbringea des 
Schlosses sehr zweckmässig und glücklich gewählt ist, da es so- 
wohl die Bequemlichkeit als auch die Handhablichkeit der Waffe 
wesentlich erhöht; doch muss zugelassen werden, dass man in man- 
chen Fällen doch von letzterer Regel hätte abkommen können, gleich- 
wie auch der Schaftbacken nicht immer an der linken Seite des Kolbens 
liegt« — Auffallender ist die äussere Form und Grösse der Schlös- 
ser: Die Luntschlösser haben wegen ihrer Konstruktion sehr grosse 
Schlossbleche gebraucht, welche an den Schaftkörper flach anlagen, 
während die von demselben gehaltenen inneren Sohlosstheile in dem 
Schafte entsprechende Aushöhlungen fanden, um die erforderlichen 
Bewegungen machen zu können. 

Bei dem Rad^schlosse wurde die LärUge und Breite des Lunt- 
schlossbleches auffallend nachgeahmt, und blieb ebenfalls das Blech 
am Holze nur flach liegen. Dasselbe kam auch bei den Batterieschlös- 
sern vor, und ist auch bei einem leichteren Jagdgewehre aus der ersten 
Zeit der Batterieschlösser ein Schlossblech von 20 cm Länge und 
4V2 cm Breite keineswegs als gross zu betrachten, wenn auch mit 
Rücksicht auf die übrigen Bestandtheile die Länge des Schlossble- 
ches auf 14, die Breite auf 3 bis 3V2 cm gut reducirt werden 
könnte. Erst in späterer Zeit bat man die Schlossbleche der Bat- 
terieschlösser immer kürzer und schmäler gemacht, und trachtete 
auch immer mehr und mehr die sämmtlichen Schlossbestandtheile 
zusammenzudrängen, so dass die unumgängliche Aushöhlung des 
Schafthalses auf das Minimum reducirt wurde und die Gewehre im- 
mer schlanker ausfallen mussten. In solchem Zustande wurden auch 
die Batterieschlösser auf Perkussionsschlösser trausformirt. — 

Den Unterschied zwischen einem Batterieschloss qnd einem Per- 
kussionsschloss haben wir durch die Abbildungen Ng. 6 und l, 
Taf. XIV, veranschaulicht. Die Konstruktion des Schlosses bleibt 
sich in beiden Fällen gleich und besteht, der ganze Unterschied nur 
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dario, dasis der alte Haho, in desseo Maal der Feaersteio befestigt 
werden konnte, darch einea bammerähnlicbeQ Habo ersetzt ist. — 
Die innere Konatraktion dieser Schlossart in moderner Aosfubrang 
der Gegenwart haben wir in natürlicher Grösse durch. Fig. 8, Taf. XIT, 
dargestellt. Der Hahn ist von der Nass getheilt, so zwar, dasa die 
Nqss mit den übrigen Scblosstbeilen an der Innenseite des Schloss- 
blecbes oder Scblossblattes sich befindet, der Hahn dagegen 
an der Aossenseite angebracht ist. — Das Scblossblech hat die Be* 
Stimmung den sämmtlichen Scblosstheileo Haltung zu gewähren 
eventuell deren Achsen Lager zu bieten, und zugleich dss bequeme 
Einlegen und Befestigen, als auch das Herausnehmen des Schlosses 
aas dem Schaft zu ermöglichen. Es ist eine 2,5 bis 3,5 mm dicke 
Eisenplatte, deren Form und Grösse von der Zusammenstellung und 
Grösse der übrigen Schlosstheile abhäogig ist, wie dies aus den 
Zeichnungen Hg. 8 and 19, Taf. IIT, erkenntlich ist, und haben wir 
IQ Fig. II, Taf. Xlf, das Schlossblech noch separat abgebildet. Die 
eiozeloen Ausbohrungen des Schlosableches haben wir durch Ziffern 
nnd Buchstaben bezeichnet, um im Weiteren einzelne Erklärungen 
begreiflicher zu machen. Vorläufig betonen wir, dass die Ausbob- 
rangen 1 bis 5 mit gleichem Gewinde versehen sind, während die 
Bohrungen a,6, o, welche nur als Stiftelager fungiren, glatt bleiben. 
Die Bohrung 8 ist für die Schlossschraube bestimmt und trägt das 
Muttergewiade derselben, oder ist bei Doppelwaffen daa linke Schloss- 
blech hier für den Schraubenkopf entsprechend ausgefräst. Der 
Ansatz oder eher Verstärkung des Schlossblecbes, an der inneren 
Seite um das Schlossscbraubenloch , dient theils zum Verstärken 
de« Muttergewindes resp. zur grösseren Solidität der Schrauben* 
kopfausfräsung, als auch als unentbehrlicher Ansatz zur Stütze des 
kürzeren Schlagfederarmes. 

Die Nu SS ist, wie bereits erwähnt, bei den meisten Schloss* 
arten vom Hahne getheilt, jedoch so beschaffen, dass die beiden 
Theile als einziger fungiren können. Die obere Ansicht der Nnss 
findet man in Hg. 10^ Taf. XIT5 die Abbildung Fig. 13, Taf. XI Y, 
bietet die untere und Seitenansicht derselben mit eingehängtem Kettel. 
Man sieht, dass die Nuss auf beiden Seiten (wenn man sie als Platte 
betrachtet) mit Zapfen ungleicher Stärke versehen ist, welche der 
Nuss gemeinschaftlich als Achse dienen. Der untere starke Zapfen 
findet in der cylindrischen Bohrung a des Schlossbleches sein Lager, 
IQ welchem er gedreht werden kann. Von der Nussscheibe gemes- 
sen ist dieser Zapfen ungefähr Vs ^^ länger als die Stärke des 
Schlossbleches beträgt, genau cylindrisch und von hier aus vier-, 
fünf- oder secheckig zugefeilt. Dieser eckige Theil findet in der 
Hahnscheibe sein Lager, welches er genau ausfällen muss. So ge- 
schieht es, dass, wenn der cylindrische Theil im Schlossblech ruht, 
die Nussscheibe an der inneren, der Hahn an der Aussenseite des 
Schioasbleches sich befindet, und dass alle Bewegungen der beiden 
Theile nur gemeinschaftlich geschehen können. Damit durch die 
Erschütterung beim Losschlagen der Hahn an dem eckigen Zapfen 
nicht abgleite, als auch um die kantige Befestigung der beiden 
Theile solider und gefälliger zu machen ^ findet der Zapfen über 
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dem eckigen Stacke eine abermalige YerlängertiDg , welche als 
Schraabe das Aofschraaben einer Matter ermöglfcht, darch welche 
der Hahn gegen den Nnsszapfen gedrückt, sich anraöglich ao dem' 
Vier- oder Fünfeck rühren kann. — Bei ordinären Schlossern wird 
die Matter oder das Mütterl durch die Nassschraabe ersetzt. 
In diesem Falle endet der Nasszapfen in keine Schraabe, sondern wird 
in seiner Achse aasgebohrt and in die Ansbohrang, welche gewöhn- 
lich länger als der Bcktheil ist, das Mattergewinde für die Nass- 
schraabe eingeschnitten. Die Panktion des Mütterls verrichtet dann 
der Schraabenkopf. — 

Bezüglich der Anzahl der Kanten, welche der Nasszapfen haben 
soll, ist man schon lange einig geworden, indem mit Rücksicht anf 
die bedentende Schwächang des Zapfens das genaue Viereck an- 
praktisch erscheint, nrasomehr, wenn eine Nassschraabe noch weitere 
Schwächang veranlasst, wogegen das Fanfeck and Sechseck sich be- 
reits einem Cylinder nähert and daher nicht dauernd der Zapfen in 
der Hahnscheibe anrührbar bleibt. Am besten bewährt sich das 
Viereck mit abgeflächten Kanten, welches sowohl an Dauerhaftigkeit 
und solider Haitang als auch an Stärke nichts zu wünschen lässt. 

An der oberen Seite der Nuss befindet sich ein zweiter cylin- 
drischer Zapfen kleineren Durchmessers, welcher zu dem stärkeren 
Zapfen genau centrisch stehen muss , nnd in einer zweiten dem 
Schlossblech parallel liegenden Platte ihr Lager findet. Dieser klei- 
nere Zapfen wird gleichwie der erstere mit der übrigen Nass aus 
einem Stück erzeugt, und kommen nur bei der ordinären Marktwaare 
separat ia die Nussscheibe eingeschraabte Zapfen vor, während 
die starken Zapfen ohne Ausaahme mit der Nnss aus einem Stück 
sein müssen. 

um beide Zapfen herum hat die Nassscheibe eine kleine Br- 
höhung, als wenn auf derselben eine zweite niedrige Scheibe liegen 
und den Zapfen tragen möchte. Diese Erhöhungen oder Ansätze 
laufen centrisch um die Zapfen und sind bei Gewehrschlössern bei 
dem starken Zapfen 1 bis 1,5 mm, um den kleinen Zapfen 1,5 bis 
2,5 mm breit und etwa ^3 rom hoch. Die Ansätze haben den ein- 
zigen Zweck, die unvermeidliche Reibung der Nuss an dem Schloss- 
blech und der Studel auf eine möglichst kleine Fläche zn koncen- 
triren, wodurch die Funktionen des Schlosses erleichtert werden, 
da, wenn z. B. beide Seiten zusammengenommen mit einer Fläche 
von 10 oder 15 qmm reiben, es doch als wahres Nichts angesehen 
werden muss gegen die Reibung, welche unbedingt entstehen müsste, 
wenn die Nnssflächen diesen Ansatz entbehren und vollständig am 
Schlossblech und Studel liegen, und demnach mit ihrem ganzen 
Quadratgehalt reiben möchten. — 

Ebenso wie die Nuss bloss mit diesen Ansätzen am Schloss- 
blech nnd Studel aufliegt, im üebrigen jedoch ganz frei ist, bleiben 
auch die übrigen wirkenden Schlosstheile, namentlich die Stange, 
und Schlag- and Stangenfeder ausser Berührung mit dem Schloss- 
bleche event. auch der Stadel, indem die Stange ebenfalls nm ihre 
Achse auf beiden Seiten mit solchen Ansätzen versehen ist, nnd 
auch die beiden Federn an den Stellen ihrer Befestigung and Stütze 
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solche niedrige Ansätze haben, wo sie ihre Haitang finden. ' Bin 
solches Schloss muss demnach, von der Seite gegen da« Lfcht ge- 
halten, zwischen Schlossblech und den ub^rigen Schlosstheilen, als 
auch nnter der Stndel eine schmale Lichtlöcke der ganxen Länge 
nach zeigen, welche nar an den Steifen, wo die Ansätze sfnc^, ge- 
rissen wird, wie wir es auch in Hg. !^, M XI?, darzüstelfeö ver- 
sncht haben, welche Pignr auch die Höhe resp. Stärkeverhältnisse 
einzelner Schlosstheile veranschaulicht. Solche Schlösser haben den 
Namein schwebende Schlösser erhalten. 

Die Form der Stange ist aus den Abbildungen flg. 9 und M, 
Taf. SIT, leicht ersichtlich , wesshalb wir eine nochmalige Abbil- 
dung unterlasseo. Die Achse der Stange bildet ein in dieselbe 
festgeschlagener Stift, welcher in manchen Fällen auch eingeschraubt 
ist, oder eine Schraube, welche von der Aussenselte des Schloss- 
bleches bei b eingeführt, in der Studel ihr Muttergewinde findet, 
oder hält umgekehrt die Studel den Schraubenkopf und das Mutter- 
gewinde ist im Schtossblech eingeschnitten. Erstere Methode war 
vor Jahren bei den allerfeinsten, letztere bei den ordinärsten Schlös- 
sern üblich. 

Nuss und Stange müssen als meistens wirkende and nament- 
lich als drehbare Schlosstbeile ansser im Schiosshlech noqb ein 
zweites Lager finden« wenn sie verlässlich und ohne Schwierigkei- 
ten ihrer Bestimmung genüge thun sollen. Ein solches bietet so- 
wohl der Nuss als auch der Stange die Studel, eine gerade Platte, 
welche nach Bedarf oder nach der Fa^on des Schlosses zwei, drei 
bis fünf cylindrische Ansätze trägt, welche durchgebohrt, das Be- 
festigen der Platte in entsprechender Entfernung vom Schlossbleche 
durch kleine Schrauben ermöglichen. Da diese cylindrischen -^ 
oder röhrchenförmigen Ansätze, welche %ur Platte genau rechtwink- 
lig stehen, der Studel das Ansehen eines Tischchens geben, werden 
sie auch allgemein als Studel füsschen bezeichnet. 

In Pig. 8, fftf. II?, ist die obere Ansicht der Studel wie auch 
ihre Anbringung im Schlosse ersichtlich; in Flg. IS, Taf. XI?, ist 

ausserdem auch die untere und Seitenansicht derselben dargestellt, 
nnd auch die Form und Höhe der Füsschen veranschaulicht. Die 
Letzteren müssen so hoch sein, dass sie an das Schlossblech gestellt 
nnd festgeschraobt genau so viel Raum zwischen der Stadelplatte 
nnd dem Sehlossblech lassen, als die Nuss und die Stange mit ihren 
Ansätzen erfordern. Gentrisch zn den beiden für Nnss und Stange 
bestimniten Lagern im Schlossbleche muss auch die Stadelplatte der 
Stärke der oberen Nuss nnd Stangenstifte entsprechend grosse Boh- 
rungen haben, wo auch diese ihr Lager finden. Die Bewegungen 
der Nuss nnd der Stange werden zugleich durch die Stndelfüsschen 
begrenzt. 

Nach den Abbildungen Mg. 8 und !•, Taf. XI?, deren erstere 
das Schloss im Ruhestande, die andere dasselbe bei abgenommener 
Stndel and gespannt zeigt, wird man wohl leipht die Begrenzungen 
der Nnss- uqd Stjingenbewegung verfolgen können. — Die in Flg. 14, 
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Taf XIV, dargestellte Stadel^), ebeDfalls mit vUr Füsscben ver- 
sehen, eqtbehrt das Fässchea 4 der ersten Stadel, welche bei bei- 
den BewegnogeD der NuBs als Hindernis einer übermässigen. Dre- 
hung wirkt, so dass dies ausschliesslich nnr von den Fäsischen 1 
und 2 besorgt wird, während das Fusschen 4 hinter die Stange ver- 
setzt ist und ihre überweite Abhebung von der Nuss verhindert. 
Das Fässchen 3 ist im wahren Sinne des Wortes ein ParadeCnss- 
eben, da es ausser dem Effekte wirklich keine andere Bestimmung 
hat. — Als wirklich unumgänglich zeigten sich die Fässchen 1 und 
2» welche auch in ein breiteres massives mit nur einer Schraube zn- 
sammengenommeu werden köanen, wie es bei ganz ordinären and 
auch den Militärwaffen geschah. Die übrigen Füsscben sind gänz- 
lich abgefallen, und wurde nur der rückwärtige Theil der Stadel 
durch dieselbe Schraube festgehalten, welche als Achse der Stange 
diente. — Die Bestimmung der Studel ist nach allem: der Nuss and 
der Stange ein Achsenlager zu bieten und die Bewegung der er- 
steren zu begrenzen. Wenn ersteres durch die Ausbohrungen a nnd 
5, letzteres hauptsächlich durch die Füsscben 1 und 2 verrichtet 
wird, bleibt von der Studelplatte sehr vieles übrig, um durch eine 
gefällige Ausarbeitung dem ganzen Schlosse das Ansehen eines 
Kunstwerkes zu verleihen. Wir haben für die Abbildungen Fig. 8 
und 14, Taf. XIV, auch solche Studelmuster gewählt, welche uns als 
die vollkommensten und gediegendsten schienen, und durch ihre 
kühnen Formen den Bildungssinn der Leser anspornen können. — 

Es kommt häufig der Name Ereuzätudeln vor, welche jedoch 
in Wirklichkeit viel weniger sind, als die Schützen, namentlich 
Jäger unter diesem Worte verstehen wollten. Als Kreuzstudeln be- 
bezeichneten alte Büchsenmacher solche Studeln, welche mindestens 
drei Schrauben (Fusschen) hatten, so dass bei denselben die Stange 
um einen eigenen Stift, nicht jedoch um eine Studelschraube be- 
weglich war, und demnach so zu sagen ein Studelfüsschen ersetzte. 
In späterer Zeit wollte man hie and da unter Kreuzstudeln — 
durchgebrochene Stadeln verstehen, was jedoch unrichtig war, da 
man diese Bezeiehnang ausschliesslich nar als von der kreazähn- 
liehen Zusammenstellung der Schrauben abstammend b«traehteD 
muss. 

Die Stangenfeder (Fig. IS, Taf. XI?) ist mit einer Schraabe, 
welche an Grösse und (Gewinde den Stadelschrauben ähnlieh ist, an 
das Schlossblech geschraubt, und ist desswegen an ihrem festen 
Arme mit einem Oehrchen versehen, welches die Schraube fasst and 
an Form und Stärke den Studelfüsschen gleich ist Wie aus 
Vig. 8) Taf. XIV, ersichtlich, ist bei manchen — namentlich bei fei** 
Deren Schlössern die Stangenfeder theilweise durch die Stadel ge- 
deckt, was jedoch keinen praktischen Zweck hat und haaptsäehlich 



*) Im Besitze Sr. Majestät des Kaisers Franz Josef I. von Oesterreich 
befinden sich 26 Gewehre, deren Schlösser mit solchen Studeln versehen 
sind, und zwar 12 Doppelflinten, 12 Doppelstutzen und 2 Böcke Die Ehre 
der Komposition dieser Schlösser gebührt dem gegenwärtig in Wien etab* 
lirten Büchsenmacher Mulacz. 



, . — 235 — . 

Dar ans Effektvorliebe geschieht. Nahe an der ümbieguDg hat dev 
feste Arm der Feder ^inen niedrigen Z|ipfen, welcher bei zusaim-» 
mengesetztem Schlosse in der länglichen Yertiefang d (Fig. 9) des 
Schlossbleches eine Stütze findet, ohne jedoch die durch Rompri- 
mirang der Feder bewirkte theilweise Verl&ngerang des Armes zu 
hindern. 

Die Schlagfeder wurde bei diesen Schlössern in zwei Arten 
geoaacht, und zwar bei älteren und ordinären Schlösserp nach Hg. M| 
Taf. XIT9 wo der kürzere feste Arm am änssersten Ende mit einem 
Lappen versehen war, welcher deren Festschrauben an das Schloss- 
blech ermöglichte, und hatte ausserdem derselbe Arm auch einen 
Stift bei Cy welcher in einer Ausbohrnug des Schlossbleches eine 
Stütze fand, ohne dadurch in seiner geringen Bewegung gestört zu 
werden./ Diese Art der Schlagfederbefestiguug war fast ausschliess- 
lich nur bei den Krappenfedern üblich, wogegen sie sich bei den 
Kettenschlössern als manj^elhaft bewährte, wesshälb bei solchen aus- 
schliesslich die in Hg. 8 bis II, Taft IIT, veranschaulichte Methode 
angenommen und verwendet wird. Nach derselben findet die Fe- 
der die meiste Befestigung durch den Stift c,' welcher in der Aus- 
bohrung c des Schlossbleches sehr genau gelagert ist, damit jeder, 
ausser der drehbaren Bewegung des Stiftes in seinem Lager vor- 
gebeugt wird. An Stelle des Schranbenlappen bat ^\q Feder nur 
einen kleinen Ansatz an dem vorderen Ende des kürzeren Armes, 
welcher auf die in der Schlossschraubengegend befindliche Erhöhung 
des Schlossbleches sich stutzt. Da die Erhöhung des Schlossbleches 
an betreffender Stelle etwas schräg unterfeilt und auch der Feder- 
lappen entsprechend abgeschrägt ist, muss eine unverhoffte Abhebung 
der Feder vom Schlossbleche als unmöglich betrachtet werden. 
Diese Art der Befestigung zeichnet sich der ersteren Methode gegen- 
über durch den Vortheil aus, dass hier der Feder mehr Freiheit 
gebaten wird, sich beim Spanien nach vorn zu verlängern, wodurch 
deren Fonktion in hohem Grade unterstützt wird. Jedenfalls muss 
der Ansatz der Feder an den des Schlossbleches derart anliegen, 
dass eine durch die Verlängerung des Federarmes bedingte geringe 
Bewegung nicht unmöglich gemacht wird. — Im Schafte liegt die 
Schlagfeder auf der rechten Seite der Kammer, bei Doppel waffen 
also die beiden Federn zu beiden Seiten der Rohrkammern. 

Die Art der Zusammensetzung sämmtlicher Schlosstheile ist 
aus den Abbildungen ersichtlich. 

Rückschloss. 

In dem Rückschloss fand die alte Schlossform einen gefähr- 
lichen Rivalen, der auch baldige Aufnahme fand, weniger wegen 
der Neuheit als eher wegen der Schlankheit der mit solchem ver- 
sehenen Gewehre, theilweise auch, weil die Länge der Schlossbleche 
der ganzen Schafthalslänge nach, als auch die durch die nach hin- 
ten verlängerten Schlossbleche bedingte grössere Länge des Schei- 
benschweifes mehr Zutrauen fand, als die alte Schlossform mit 
kurzer Scheibe, indem die Schätzen gleich erkannten, dass ein mit 
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Eisen verstärkter Schafthals weit verlässlicher und weniger gebrech- 
lich sein mass als einer, wo ausschliesslich nur auf das Holz ge- 
rechnet wird. 

Die Konstruktion des Rückschlosses unterscheidet sich von der 
älteren Konstruktion hauptsächlich dadurch, dass die Schlagfeder 
nicht am vorderen Theiie des Schlossbleches vor der Nuss, sondern 
hinter der Nuss liegt, wodurch auch die Form der Nuss und der 
Studel eine Aenderung finden muss. £ben die Lage der Schlag* 
feder hat auch die Benennung dieser Schlossform „Rück seh loss*' 
herbeigeführt, wonach erst der älteren Scblossart, wo die Schlag- 
füder der Ziindkammer auf der Seite liegt, der Name „Seiten- 
sc bloss'' beigelügt wurde. 

Die Hg. 17 und 18^ Taf. XIY^ veranschaulichen ewei Rückschlös- 
ser, und zwar Fig. 17 ein Gewehrschloss gewöhnlicher Konstraktion, 
Fig. 18 ein Pistolenschloss (Lefaucheux) vereinfachter Konstruk- 
tion. -^ Durch die gelungOD» Abbildung gUnben wir die Sache ge- 
nügend erklärt zu haben und beschränken nns nur in folgender Be- 
schreibung auf das Wichtigste. Das in fig« 17 dargestellte Rück- 
schloss zeigt alle Bestandtheile , welche wir bei den Seitenschlös- 
sern kennen gelernt haben , nur das einzelne von ihnen andere 
Formen erhielten. Das sind namentlich die Nuss und die Studel; 
Stange, Stangenfeder und Schlagfeder haben beinahe dieselbe Form 
wie diejenigen der Seitenschlösser, und sind nur Stange und Stan- 
genfeder auf eine geringere Fläche des Schlossbleches beschränkt. 
Letztere bildet durch ihre Stellung scheinbar eine Verlängerung des 
kürzeren Scblagfederaf mes , welcher knapp hinter der Feder auf 
einem Ansätze des Schlossbleches selue Stütze findet. 

Die Gelegenheit wurde bald benützt und hat man eine wirk- 
liche Verlängerung des kurzen Schiagfederarmes, freilich bedeutend 
geschwächt, als Stangeufeder wirken lassen, wie es bei dem in 
Vig« j8 darge«te]lten Pistolenscbloase der Fall ist. Gegenwärtig ge- 
braucht man diese Methode nur bei ordinären Gewehrschlössern. 

Die Stadel des Rückschlosses hat gewöhnlich drei Pösscben, 
deren zwei die Bewegungen der Nuss, das dritte die der Stange be- 
grenzt Bei ordinären Schlössern wird auch das dritte Füsschen 
weggelassen, und dient die Stndelschraube dann gleichzeitig der 
Stange als Achse, wie in Vig. 18 dargestellt. — Anderenfalls hat 
die Stange immer einen eigenen Stift als Achse. — Die Studel des 
Rückschlosses wird gleichwie die des Seitenschlosses nicht immer 
gleich, sondern verschieden geformt, doch ist hier die Bildungskraft 
des Arbeiters weit mehr beschränkt, so dass man nie so gefällige 
Master erreichen kann als es bei Seitenschlössern möglich ist. 

Die Rückschlösser sind ziemlich bald überall angenommen wor- 
den, so dass nur ausnahmsweise noch Gewehre mit Seitenschlössero 
gemacht werden. Nach Annahme der Hinterladungssysteme schienen 
dann die Seitenschlösser schon der Vergessenheit nahe zu sein, was 
auch leicht geschehen wäre, wenn die Engländer und nach ihnen 
die Belgier nicht wegen Abwechselung wiederholt die Seitenschlös- 
ser zur Hand genommen hätten, um sie auch bei ^en Baskulsyste- 
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meo, freilich aaf Kosten der Baskulstärke, zu verwenden — was 
aacb in letzter Zeit als modern betrachtet wird. 

Das Perkassionsschloss nach Berenger 

fand hauptsächlich bei den Kapselstatzen desselben Kamens Ver- 
wendung. Das Schlossblech fehlte hier gänzlich, indem sämmtliche 
Schlosstheile an dem sehr starken und mit entsprechenden Ansätzen 
versehenen Abzugblech gelagert waren, so zwar, dass unter dem 
Schlosse auch noch die Abzugvorrichtung (Abzug oder Stecher) im 
Abzugbleche Platz fand. — Das Schloss lag stets id der Mittellinie 
des Schafthalses and müsste der stärkere Nusszapfen derart ver- 
längert sein, dass er auf der rechten Seite des Schafthalses vorstehe, 
so zwar, dass hier der Hahn an das Viereck des Nasszapfens be- 
festigt werden könn«. Der Hahn hatte hier keine weitere Bestim- 
mung, als nur das Spannen des Schlosses zu ermöglichen; die Per- 
knssion wurde von einem Scblagstifte besorgt, welcher in einer 
Aasbohrung der Baskale gelagert durch die Nuss beim Spannen 
Zurückgezogen, beim Losdrücken dagegen durch dieselbe vorgetrieben 
wurde, um die Zündk^pael im Rohre, zu treffen» - 

Die Anwendung dieser Scblossart ißt nur als eine sehr be- 
schränkte zu bezeichnen, und waren erst die Transformationen der- 
selben — namentlich solche, die auch zu Doppelgewehren geeignet 
wareui etwas glücklicher. Von diesen muss das 

Schloss für ZuadnadeljagdgAwehre nach Teacbner, 

* 

als ein gediegenes Modell beseichoet werden, wenn aneh die Vor- 
theile dieser Konstruktion denen gewöhnlicher Schlagschlößser nich^ 
gleichstehen. Mg. I9 Taf. IT^ bietet die Seiteoansicbt eines solcheii 
Schusses. Die Nuss fungirt gleichzeitig als Hahn und hat nur di^ 
BewegoDgein des Schlagdornes flg. 3, TaF. XV| zu besorgen, so zwar« 
dass beim Spannen der Dorn zurückgezogen, beim Losdruckea aber 
vorgetrieben wird und das Ceqtrum des Patrpuenbodens trifft« Da 
der Hahn resp. Nuss nur in einem Bog^p, d^r Dorn aber nur hor 
rizoptal sich bewegen kann, ist letzterer mit seiner Einfeilung ap 
dem Stifte des Hahnes (vergl. Vig* %i Taf* XV) eingehängt. Die Nußß 
hat nur eine Rast, in welche die Stangei welche nach unten in de^j* 
Abzugzunge verlängert ist, einsqhn^ppt — . Die Befestigung .der 
Scblagfeder ist aus der Abbildung ersicbtjlich., 

Das Tes ebner' sehe Schloss entbehrt einer aussen angebrach- 
ten Spann Vorrichtung, z. B« eines Hahnes, wie daa Urmpdell nach 
Berenger, sondern werden bei Doppel waffen beide Schlösser beim 
Oeffnen der Verschlussvorrichtung selbstthätig gespannt. Bei Sphlüs« 
Seisystemen wurde zu dem Zwecke mit der Dreh^ng des Baskul- 
schlüasels auch ein bis an die Nüsse reichender Schieber ziurück- 
bewegt, der die Hebung der Nüsse besorgte. Bei SchnappsystemQQ 
bewirkt, wie aus der Abbildung sichtbar, der Verschlusaschieb^r 
selbst durch seine Verlängerung das l^p^pneu der Schlosse, Qeim 
Losschlagen müssen die Nüsse mi^ ihren Köpfen an das ruckwär«- 
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tige Eüde des Schiebers aafliegeo, uod iliass aach der Schieber so- 
weit zurückbewegt werden können, als es zum Spannen der Schlosse 
erforderlich erscheint, ohne früher den Rohren die Haitang zu ent- 
ziehen. — 

Sollen die Schlösser längere Zeit gespannt bleiben, was bei ge- 
ladenem Gewehre, wend üicht sofort abgefeuert werden soll, unbe- 
dingt geschehen mnss, so wird das Diopter an der Scheibe am ein 
Viertel gedreht, wodarch dei^ Ansatz der Spefrscheibe an der un- 
teren Seite der Scheibe vpr die Vorspränge an den Nnssköpfen ge- 
dreht wird, und die Nüsse noch etwas mehr hebt als wie sie in 
normal gespanntem Zustande stehen müssen; es werden also beim 
Sperren die beiden SchUgfedern noch etwas mehr angestrengt als 
bei völliger Spannung. — Ob die Schlö3ser gespannt oder in Rohe 
sind, wGrde der Schütze nie errathen können, und hat desshalb 
Teschber in dem Scheibbnschweife zwei vertikal bewegliche Mes- 
singstifte gelagert, welche durch schwache Spiralfedern mit ihrem 
unteren Ende beständig an die Schlagfedör gedtückt werden. Ist 
das Schloi^s gespannt, so Hegt die Schlagfeder viel tiefer und lässt 
auch den M'essingstift tiefer fallen, so dass er mit der Scheibe eben 
ist und über deren Pläche( dicht vö^^teht. Beim Losdr&cken schnellt 
die Feder aufwärts und hebt dadurch auch den Stift. Der Stift ist 
deinnach ein sich^i-e^ Zetcheh ftif den 'Schützen ob das Schlots ge- 
spannt ist oder nicht. — ' 

Dies wäre freilich ganz rischt' -— wir können uns jedoch kei- 
neswegs mit dem Princip vertraut machen, dass ein Jäger, wenn er 
den halben oder gar den ganzen Hig \m W^ld oder Feld umher- 
geht und das Gewehr geladen habeo will — und das will er auch — 
auch den faalbön oder ganzen Tag die Federn mehr angestrengt 
lasäfen näüss, als es zum blossen Spanpen erforderlich ist. — Will 
ferner (wie wackere Forstleute regelmässig) dör Blgenthümer der 
Waffe diese auch in def Wohnuug Tag tind Nacht schussbereit — 
also geladen — habeu, bleifefen df« beiden Federn oft wachenlang 
ununterbrochen \n grösster Spanbung, und auch wenn das nicht ge- 
lichieht, kautr immer augeho^mtnen werded, dass zur Jagdsaison da 
Nitnrod in einem Monat mindestens 14 Tage das Gewehr geladen 
haben will ^- iibd bei dieiem Systeme demnach aerch genöthigt ist 
die Federn iu einem Mcrnat eitrer-^niiindestenS Htägigen schweren 
Pt'obe auszusetzen. ~ Die natürliche Folge dieser Anstrengung der 
Schlagfedern eines so wichtigen 'Theiles des Gewehres, katin dem 
Jäger keineswegs willkommen sein, denn der Btchsenmacher, der 
isolcfae Gewehre erzengt, ist und iüMHs immer so vo^sichtig ' sein, 
nut* minder ^ufe Federn in d^esfem FalJe zu verwenden, und oa- 
toentlich dieselben nicht bis s&ur äuäs^rsten Leistung spannen zu 
lassen, SO' dassf di6 Feder anch nicht so wirkt als sie in Wirklich- 
keit wirkeü könnte'. 

Durch' die ändauet'ude Spand'nng werden die Federn in hobera 
Gi'äide äbgiElöchwScht und nähern sich immer mehr derjenigen Kröm- 
mung, welche isie bei voller Spannung zeigen. Ihre Leistung ist 
d'enizufolge immer abnehmend und wandern auch, ohne dass die 
Federn gebrochen wären, die Gewehre sehr bald wieder zum Bach- 
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50bbs(ch6r, Wielchek' nichts meht' macheu kanii als die Federn mit 
einedQ kleineD Eisen- oder Messingstäckchen zu nnterlegen und sie 
äadarch wieder auf einige Zeit leistungsfähiger zu machen. -^ Man- 
che Schützen unterlegen sich selber die Federn nnd ersparen so 
dem Bachsenmacher den Aerger — ein Pfascher sein zu müssen. 

Dies ist der einzige aber gewichtige Mangel dieser sonst vor 
trefflich gebauten Schlossart, nnd es muss als unerklärlich bezeichnet 
Werden, wie es noch immer Waffenliebhäber und sogar Büchsen- 
macher geben kann, welche diese Gewehrkonstruktion anderen vor- 
ziehen wollen. 

Wir haben schliesslich noch das 

Schlajgscbloss nach Flobert 

än^uführeuj dessen Konstrnktfon in Flg. 9^ Tuf. Xlll| erkenntlich ist. 
Flobert benutzte den Hahn zugleich als Rohrverschluss, was bei 
anderen Systemen freilich nicht zulässig ist, wodurch eine andere 
Hahnform bedingt wird. — Auch im Uebrigen weicht man von dem 
Urmödell sehr ab und bezeichnet gegenwärtig als „Schloss nach 
Flobert'* jedes in der Mitte des Söhafthalses gelagerte I^erkussions- 
schloss, dessen Hahn als eine Verlängerung der Nuss in d^r Mitte 
der Scheibe vorsteht. Nach der Betrachtung der Theoretiker ist 
das Schloss eines Terzerols (Hg. 1^ Taf. XIV), ein ftevolverschloss, 
als auch das ei'nes Remington, Henrys Winchester upd a&- 
äerei* G^wehrsysteme, wo der Hahn in der Mitte steht — . alles das 
Äind „Schlösse nach Flobert", wenn sie auch mit dem Flobert'r 
schen nichts mehr gemeinschaftlich haben, als dass die Hahnscheibe 
gleichzeitig als Nuss fungirt. 



Reaktionsschlösser« 

Das Spannen des Hahnes in die erste Rast, was bei Hinter- 
ladern unbedingt vor dem Laden geschehen muss, ist eine Arbeit, 
welche der Schlitze höchst ungern verrichtet, wenn er auch gegen 
das Hahnspannen vor dem Schusse gar keine Einwendungen macht. 
Dessw^gen haben die Büchsenmacher verschiedene Versruche gemacht, 
am die Unannehmlichkeit des Hahnspannens in die erste Rast ab*- 
zuschalfen. — 

Von den verschiedenen Versuchen verdienen besondere Erwäh- 
nung solche Gewehrkonstruktfonen , wo die Hebung der Hähne in 
die erste Rast dadurch erzielt' wurde, dassr der Sperrschieber derart 
gegen <iie Nüsse der beiden Schlosse stand, dass er sie bei det* 
eiigenen Ruckbewegung zum Spannen nöthigte, gleichwie bs bei der 
Teschner'schen Schlosskonstruktion geschieht, oder wurde der 
hebende Druck, jedenfalls noch v^or der Neigung der Läufe unmit- 
telbar auf diö Hähhe geäussert, was aber gewöhnlich nur. bei te- 
faucheöngewehren vorgenommen wurde. — Im vorigen Jahre pä- 
tetttirte noch ein Prager Büchsrenmächer einen solchen Selbst- 
spanner, wo in der Basknie ein Schuber gelagert ist, welcher nach 
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dem OeffneD der Läafe darch den Aostoss der autereu Schiffelkaote 
zuruckgedruckt und hierdurch auch die beiden Nüsse in spannende 
Bewegung gesetzt werden. Bei diesem System kann sich der Schatze 
selber bestimmen, ob die Schlosse in die erste Rast — oder gänz- 
lich gespannt werden sollen, was durch einfachen Griff an den 
drehbaren Vorsprung des Schiebers regulirt werden kann. Doch 
scheint uns die Sache zu spät gekommen zu sein, und hat dieses 
System den Mangel (dem Verfasser wird nachgesagt, dass er an 
jedem System einen Maugel zu finden weiss), dass die Hähne erst 
dann gehoben werden, wenn die Rohre völlig geöffnet sind, während 
dies vor dem Oeffnen geschehen sollte, da sowohl bei Gewehren 
mit Centralzundung als auch bei anderen Systemen dadurch die Nei- 
gung der Rohre bedeutend erschwert wird , wenn die Hähne nicht 
vor der Oeffnung gehoben eventuell die Znndstifte nicht gelockert 
wurden. Dieser Umstand maeht dieses System für den praktischen 
Gebraucli minder tauglich, wenn es auch für Paradestucke, in wel- 
che keine Patronen zur praktischen Verwendung eingeführt werden, 
sehr effektvoll ist. - 

Allen solchen Versuchen zur selbstthätigen Hebung der Hähne 
beim Oeffnen des Verschlusses wurde schon längst durch das Auf- 
kommen der ReaJction s Schlösser „^M^ geboten, und ist auch 
diese Schlossart, welche bereits in mehreren Abarten bekannt, voll- 
ständig geeignet, alle anderem Spaanarten der Perkussionsachlösser 
zu verdrängen, und allgemeine Aufnahme zu finden. 

Die Reaktion dieser Schlösser besteht darin, dass der Hahn 
dem Drucke seiner Schlagfeder folgend, losschlägt und, nachdem er 
die Zündung bewirkte, sofort wieder in die erste Rast gehoben wird« 
um beim nachfolgenden Laden nicht zn hindern. 

Das erste Modell eines Perkusslousschlosses mit Reaktion haben 
wir in Vig* 16, Taf. XT, abgebildet, und erwähnen hier in Kurze die 
Art seiner Entstehung. — Es ist eine bekannte Sache, dass eine 
Feder auf einen drehbar um eine feste Achse beweglichen Körper 
um so kräftiger wirkt, je weiter sie von der Achse des betreffen- 
den Gegenstandes drückt. Würde maq zwei gleich starke Federn 
auf einen solchen Gegenstand drücken lassen, so zwar, dass jede 
Feder denselben zur anderen Seite drücken wurde, so bliebe der 
Gegenstand unbewegt, so lange die Druckpnnkte beider Federn von 
der Achse des Gegenstandes gleich entfernt sind; drückt jedoch die 
eine Feder näher, die andere weiter von der Achse, so wird der 
Gegenatand immer in der Richtung der letzteren eine Bewegung 
machen müssen. Diese Probe kann am besten bei einer zwei- 
schenkligen Feder verfolgt werden, da die beiden Arme derselben 
als zwei Federn betrachtet werden können, beide aber mit genau 
gleicher Kraft drücken müssen. V^rlängert man den gestützten 
oder kürzeren Arm einer Scblagfeder derart, dass ar nahe bei der 
Kette an die Nnss anliegt, also (vergleiche Abbildang) doch weiter 
von der Achse der Nuss wirkt, als der längere Arm^ wird die Nuss 
immer dem Drucke desselben soweit folgen, als der Federarm selbst 
in der Richtung seines Druckes nicht gehindert wird sich. zu be- 
wegen, wonach bloss der andere — längere Arm der Feder auf die 
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NufiSi wirkealGJ bleibt. Diesen Utnstatid benutzte man ziir Reaktion 
oAfk Räckbenpregang <kr Ferktissi^Dissehl&dSier nach dam Loräcblagen. 
Der kürzei^e Arm der S^hlagfeder wnrde derart rerlängert, dass er 
mit seinem vorderen finde an die Nnss nahe hinter der Kette drückt 
und selbst ein Hh^detnis ertt dann findet, wenn ^er die Nass in die 
H^he der ersten Rast gedruckt bat. Dieses Hindernis, ein im- 
SebloflSbleeii eingescbranbter und an der Stndel gestützter Stift, 
fnngirt bei weiterer Spannung zngletcb als Stütze des festen Feder- 
armes, so dass beim völligen Spannen des Sebiosses die beiden 
langen Federarme gleichmässig wirken und die Nnss bloss in einer 
Richtung zu bewegen streben. Beim Losschlagen wird die Nuss 
mit dem Hahn mit voller Kraft der beiden Pederarme bis zum An- 
stosse an den kürzeren Arm in der Höbe der ersten Rast bewegt, 
und überwindet durch eigene Schwungkraft den Gegendruck des 
Federarmes, so dass dadurch die Perkussion keineswegs beeinträch- 
tigt wird. In demselben Moment, wo der Hahn anschlägt uud da- 
durch in seiner schwingenden Bewegung ein Hindernis findet, 
folgt er sofort dem. Gegendrucke des festen Schlagfederarmes, 
wodurch er bis zur Höhe der ersten Rast gehoben wird. — Die 
erste Rast wird bei solchen Schlössern nicht unterfeilt wie bei an- 
deren Schlossarten, sondern ist so beschaffen, dass nur die Stange 
frei in dieselbe einfallen und frei aus derselben gehoben werden 
kann, welch letzteres jedenfalls ohne etwaige Rührung der Nuss ge- 
schehen mnss. Die Stange hat hier in der ersten Rast nur ein zu- 
fälliges Vordrängen des Hahnes, was leicht durch Anstoss etc. ge- 
schehen köpnte, zu verhindern. 

Gegenwärtig finden Reaktionsschlösser allgemeine Anwendung, 
bei denen der kurze Schlagfederarm gleich wie bei ordinären 
Schlössern in eine schwächere Feder verlängert ist, welche nicht 
wie bei diesen als Stangenfeder, sondern als Reaktionsfeder auf 
die Nuss wirkt und neben der Stangenfeder liegend an deren 
Oehrchen und Schraube eine Stütze findet (Ng. S, Taf. XY). Diese 
schwache Verlängerung, des Schlagfederarmes ist freilich nicht geeignet 
den Druck des längeren Armes zu überwinden, und wird desshalb 
dem starken Pederarme ein starker Ansatz am Schlossblech ent- 
gegengestellt, welcher denselben nicht weiter wirken lässt, als nur 
zur Lage der Nuss in der Ruherast. Durch die einmal erreichte 
schwingende Bewegung bewegen sich auch hier Hahn und Nuss noch 
weiter als die Feder drücken kann, und werden nach dem Anstoss 
des Hahnes durch den Druck der schwächeren Federverlängernng 
in die Rnherast gehoben. — Der Ansatz, welcher deni längeren 
Federai'me entgegensteht, wurde anfänglich dem Pederende gegen- 
über derart idstgesetzt, dass bloss die Feder an ihna In' wetterer 
Bewegung gehindert wird, das Kettet jedoeh nach Bedarf läit der 
Nnss eine weitere Bewegung mitmachen kann, wie wir es in den 
Vig. 8 und % Tat IT| veranscheülicb^n. -h- Die Häkchen der Schlag- 
feder müssen dabei gebng gross sein, um diese Bewegiuig des Ket-^ 
tele ziizwkssen , ohne dass ein Anshängen desaMben tu befürchten 
wäre. — In vorigem» Jabre ist jedoch auch diese Frage gelöst wor- 
den, indem man den Ansatz (siehe Pig. S| Tafr XV) nicht nur der 

Brandeis, moderne Gewehrfabrikation. 16 



— 242 — 

Feder, sondern auch dem Eettel entgegengesetzt, so das« nnr die 
Nqss allein (mit dem Hahn) ihrem Schwange folgen kann. Za dem 
Zwecke ist das Kettel in der Nuss nicht derart befestigt, dass es 
sich bloss am seinen Stift in derselben bewegen kann, sondern ist 
mit einem länglichen Loche versehen (Fig. 6, Taf. XV), weiches aaeh 
bei feststehendem Eettel eine Bewegung der Nnss gestattet. Bei 
sorgfältiger Arbeit kann aach nur durch diese £inrichtang die Re- 
aktion besorgt werden. Die Schlagfeder dieser Schlossart ist in 
Fig. 13^ Taf. XV, noch separat. abgebildet. 

Fig. 8 und 9^ Taf XT^ zeigen die Konstruktion eines besonders 
einfachen Reaktionsschlosses, welches nur den die völlige Abspan- 
nung der Schlagfeder hindernden Ansatz mehr hat, als ein gewöhn- 
liches Perkussionsschloss. Die Schlagfeder gewöhnlicher Art wirkt 
auch nnr bis zu diesem Ansätze, wonach sie die Perkussion 
durch die Schwungkraft des Hahnes verrichten lässt, ohne dass 
der Anstoss durch unmittelbare Berührung der Nuss mit einer 
reagirenden Feder geschwächt wäre. Erst wenn deY Druck des 
Fingers an den Abzug aufhört und der Stangenschnabel sich an die 
Peripherie der Nuss anlegt, hebt sich die Nuss mit dem Hahne in 
die erste Rast, da die Nuss an dieser Stelle (über der Rast, siehe 
Abbildungen) stark abgeschrägt ist, so dass die Stange an dieser 
Schräge herabzugleiten sucht und so die Nuss zur Rückbewegung 
nöthigt. Zur besseren Orientirung haben wir diese Schlosskon- 
struktion in zwei Stellungen abgebildet^ nämlich in der wechsel- 
seitigen Stellung der Schlosstheile im Momente des Losschiagens 
(Fig. 9) und im Ruhestande (Fig. 8). — Diese Art der Schlossreak- 
tion ist auch für die einfachsten Perkussionsschlösser, wo die Ver- 
längerung des kurzen Schlagfederarmes als Staugenfeder fungirt, 
geeignet, und kann überhaupt jedes Perkussionsschloss, ohne vom 
Schlossmacher darauf gerichtet zu sein, nach dieser Art zu einem 
Reaktionsschloss gemacht werden, wenn man den Ansatz vor der 
Schlagfeder solid zu befestigen weiss. 

Die Büchsenmacher behaupten, die Schlösser mit reagirendem 
Stangenschnabel seien nicht verlässlich , und dass namentlich der 
Stangenschnabel sehr bald abgenützt werden muss. Diese Behaup- 
tung ist jedoch unbegründet, da die Schnabelspitze nur um Weniges 
mehr, als bei gewöhnlichen Schlössen leidet. Wenn man ferner be- 
denkt, dass bei einem Reaktionsschloss der Stangenschnabel immer 
stärker bleiben kann, muss diese Idee als eine glückliche bezeich- 
net werden. 

Alle diese Methoden der Reaktion sind sowohl bei den Rück- 
schlössern als anch bei Seitenschlössern ausführbar, und haben wir 
auch in Fig. 1, Taf. XV, ein reagirendes Seitenschloss solider Kon- 
struktion abgebildet. 

Für Vorderlader sind die Reaktionsschlösser untanglich, da der 
Hahn in demselben Moment, wo er angeschlagen hat, also froher 
noch als die Pulverladnng ihre Kraft entwickelt, wieder voiu Piston 
sich abhebt, und so durch die Bohrung des Pistons einen grosses 
Theil Pulverkraft abgehen liesse. 
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Hf« 11) Tnd \y, vefanschaalicht eine vorzügliche Scfalosskon- 
stroktioD für Rev.olver naeh Warnant, hei welohera eioe einzige 
zweinirmige Schiagfeder gieichaeitig aach als Ahzagfeder dient nnd 
zogleleh. die Reaktion bewirkt. Beim Drücken am Abzug wird, wie 
bti den Lefaachenxrevolvern , zngleich der Hahn gehoben and er- 
fahren beide Pederarme deinnacit gleichzeitige Spannung, to dass 
vor dem Losschlagen dea Hahnes die Feder beiderseits komprimirt 
wild« und mit voller Kraft den Hahn in Bewegung setzen und an- 
schlagen laasen rauss. Beim Freilasseq des Abzuges drückt der 
untere Federarm mit seiner Verlängerung, welche neben der Hahn- 
Scheibe Platz findet, an den Abzug nnd nöthigt ihn so nach vorn 
sich au stellen. Gleichzeitig gleitet dieser Arm über die nach unten 
hängende schräge Nase der Hahnseheibe und nöthigt so den Hahn 
sich von dem Anschlagepunkt zu heben, — Bine bessere, zweck- 
mässigere und einfachere Schlosskonstruktion für Revolver wird 
wohl kaum erfunden werden ; wir halten sie für das Vollkommenste 
was Id dieser Hinsicht geleistet werden konnte. 

Gesperre. 

Die Gesperre. haben den Zweck,' ein zufälliges Losschlagen des 
gänzlich ' oder halbgespannten Hahnes zu verhindern, und so einer 
zufälligen Entladung des Gewehres vorzubeugen. 

Das beliebteste und beste Geeperr, welches bei Vorderladern 
vorkam, ist ohne Zweifel das in Hg. 1 und 2, Taf. XYI, abgebildete 
in Form eines Verreibers^ und welches, wenn auch in den selten- 
sten Fällen, auch bei Hinterladern mit Schlagsehioss vorkommt. Bei 
Vorderladern wurde dieses Gesperr unmittelbar an das Schiossbleoh 
befestigt, welches zu dem Zwecke vor dem Hahne mit einem ent- 
sprechend geformten Ausatze versehen war, welcher dem eigent- 
lichen Gesperre beinahe als Gehäuse diente. Die Zeichnung fig. l^ 
Taf. XVI 9 veranschaulicht ein Sehlagschioss, dessen Gesperr eben 
nicht benützt wird, so dass der Hahn frei seinen Schlag ausüben 
kann. Wird jedoch der Verreiber so gestellt, wie durch die Punk- 
tirung augedeutet, so kann der Hahn beim Losschlagen nur so tief 
fallen als es die Fläche a des Gespeires (Hg. i) zulässt. Diese 
Fläche muss desshalb immer so hoch sein, dass der Hahn beim 
Losschlagen an ihr aufsitzend mit seinem Kopf keineswegs das auf- 
gesetzte Zündhütchen berühren und die Explosion desselben bewir- 
ken kann, so lange das Gesperr in die Lage nach Vig. 1 nicht zu- 
rückgedrängt wurde, so dass abermals die niedrige Fläche b des 
Gesperres dem Hahne entgegen zu liegen kommt. Diese Fläche 
mnss immer so niedrig sein, dass bei abgedrücktem Hahne zwischen 
ihr und der Hahnbrust immer etwas Raum bleibt — für ein star- 
kes Kartenpapier, wie die Büch^enmachier sagen — also ungefähr 
^4 bis ^2 ix^os? bei zusammengesetzem Gewehre. Wenn bei ansge- 
hobenem Schlosse sich der Hahn noch an das Gesperr anlegt, ist 
kein Fehler.' Die Bewegungen des Gesperres werden bei halb- oder 
gänzlich gespanntem Hahn durch einfachen Handgriff verrichtet; 
das Gesperr ist am vorderen Ende mit einem Kn6pfchen versehen, 
welches die französischen Büchsenmacher mit besonderer Vorliebe 

16 ♦ 
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beinahe tinem grossea Stvoknadelknopf fthriich otfaolitlnv wUtreod 
die Eiigltttder» den Zweck defiselbeo ifli Alf« haltend^ sie wi« gross« 
Erbs^ft *- freilich elwas flaohgedffidit ^^ maeihteii. -- Zar Skhe- 
rang d«s QespefrM in seinteD Stellaogea dient eile Schaap{rfed«r, 
welche entweder as d<dr miteren Beile de« Sebloasblechds eingelas- 
sen and festgeschraubt, mit ibrefli Badtapfen dnrcfa eine Aasrboh- 
rong des Schlossbieohes nach aussen vorsteh esd das Geeperr be- 
rührt, so dass in beid^ Stellangen des letzteren der Federzapfea 
in den eiJigeschlagftien Körnern des Öeiiperres ein Lager #ndend, 
das Qesperr festh< eder ist die Feder in dem Cpssperi* aeibet 
gelagei^t (Pig« i) ndd wird darck di« Schraabe dee Enepfes fsstr 
gehalten, der Endzapfen der Feder lagert sieh dann in eiageachla* 
genen KOrnern des Scblossblecb^. — 

Das englisehe Schiebergesperr Hg, 3^ Taf. VHf gestattet 
keine Bewegung des Hahnes. Bs iai hinter dem Hakae gelagert 
nnd kann> Wenn der Hahn in die erste Rahe gespannt ist, in eine 
Aasfeilaog desselben an. der nniereti Seite, die wir in der Abbild 
dang panktirt angedeutet haben, eingeschoben werden, wonach es 
jede Rührnng des Hahnes hindert. Er6t wenn der Schieber zurück- 
gezogen wird, kann der Hahn in die zweite Rsist gespannt ond los- 
gelassen werden» *^ Diese Gesparr« liegen eatweder flach am 
Schlossblech, oder sie sind theilw«iAe in daaselbe versenkt nad in 
einer Kinne beweglich. Auf jeden Fall haben sie an der «nteren 
Seite einen ll6glish viereckigen Ansatz, welcher in einer Darcbfei« 
lang des Schlossbleohes eingebest ist und dnrch diese Fahmng 
erhält,, am dem Hahne angeschoben oder von diesem abgezogen 
werden an kennen. Eine kleine Sehraabe, welche von der nntarea 
Seite des Sehlossbleehes in den Ansatz des Gesperres geschraabt 
ist, hindert dessen Loekemng -— oder gar das Ausfallen des 
Qe^erres ans dem Schiossbleehe. — Hg. 3^ a, zeigt die Seiten- 
ansicht des Gesperres sammt Ansatz and Halteschrauhe. Die obere 
Seite desselben ist so geformt, dasa der Finger dnreb einfachen 
Drack die Yerschiebang besorgen kann« — In der Zeichnang fig. 3 
ist das Sebloss als völlig lasgelasnen dargestellt*). 

Was die äbrigen Gesperrmodelle anbelangt^ halten wir jiede wei- 
tere Besckreibang för aberflassig, indem selbe minder wichtig sind 
and bei den Hinterladern, welche das Feld beherrschen, die alte 
Sperrrast immer als genogend erscheint, nnd namentlich die Renk- 
tionsschldsser alle Gesperre entbelirlich machen. B« Vorderlader, 
insofern solche noch erzeugt werden^ macht ilian entweder gar 
keine Gesperrt -^ oder eines nach den eben angefakrlea Artaa« 

In Figk 4^ Taf. XVI^ liefern wir die Abbildnag eines veralteten, 
doch aber v^ortheilhaflen Gesiperrea, naeh. Romnlerahansen» Ba 
besteht aus einem langen Hebel, dessen räekw&rtiger Arm ala Griff- 
bdgeJ fnngirt, der vordere Arm jeclooh vor «nem Ansatae der Nnss 



*) In der Zeichnung haben wir uns einige Freiheit genommen, indem 
hier das Schloss mit einem Lefaucheuxhahn versehen erscheint. Dies ge- 
schah aber nur, um gleichzeitig auch ein Modell des Lefaucheuxhählies vor^ 
zuführen. 
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stehend) di^se flo lange hiadert dem Druck der Scblagfeder zo 
Mgeo» als das jSrewehr sicfat ta AaäeUag geBOmiaen und der Griff* 
theil des Hebele Hiebt fieeter an diso -Sohafibals gedröokt warde* 

Ürzengtong der Sebiagechlösser. 

DiB^ Scblosstbeile werden ^ewöbnllch oaeb Bleebtnnstern ver- 
lertigt, ir«iebe sieh der Arbeiter naob guten freaaden Schl9sser^ 
aalevtigte* Bei nienen ScblosskonetniktitiHiea werden ebedlaJIs filtere 
Master zqr Hand geoomaieB und danatih erst eiaselne Abweiebangen 
aasgefubrt» -^ Zuerst wird das SeUoesblecJh gfiebfiet ond mit der 
Aasbohrnng fir d^e Nass rereeben, and dana in diese die Nase 
seibat dagepasst -^ 

Die Nnss, welebe wie alle Bes^adtbeUe sehen vom Scheniedea 
der gewnnecbtea Pora^ vorgeafbeitet sein oiass, erhält durch einea 
besonderen Apparat an der Scheibe dorobgebeade gleiche Stärke, 
seine Achsen werden geaau raad and «entrisch gegeneinander ge- 
stellt. Dieser Apparat ist das bekaaote Nusseiseot bestehend^ 
aus zwei starkes Bisenplatten, an welchen zwei feileoartig befeilte 
Fr4sepiatten befestigt sind. Dieee Platten sind in der Mitte mit 
soioben Ldehern versehen, als die Nussachseo stark sein sollen« 
und können durch Schrauben mehr oder weniger zusammengezogen 
Werden» ^ Die abzudrehaadeüfass wird an dem starken Acheedstifte 
derart sugäfeilt, dass dieser theilweiae dnreh die An^behFungen der 
einen Prlkseplatle nad der ihr als Lager dieneadea EiseapUtte durch" 
gesteeki wid im Sehraubslock bafefttigt werden kaan; dann wird 
▼oo oben die andere Piaite aafgeeetat und durch Schrauben enge- 
^ogeü^ bei Drehnng des Nusseiaene um die Aebse der Nnae wirken 
beide Fr&seplatten auf die letatere, se daas sie sofort wieder mehr 
angezogen werden höonep. In dieser Art wird so laage verfahren, 
bis die Museplatle die gewaajBchte Dicke erhalten bet. -** 

Viel beqtianer und schaeller wird diese Arbeit auf dem ia 
ng« 12f Taf. 1^9 abgebildeten Nassabdrehapparat verrichtet, 
W4> zwei wirkliche Nnssfräser gegeaeinandpr stehen, uod zwar iet 
der Präser / 1 nnbeweglich a» dem Gestelle befestigt, während der 
Priser/ 2 in einer Bisenrabme gleich dem Schueidbacken eiaer 
Sobueidkloppe beweglich ist und durch eine Schraube dem ersteren 
ii&her gerockt f^erden kann. UU Centrumbohrungea der beiden 
Präaer stehea beständig in einer dea Präseflächea rechtwinkligen 
Linie und entspricht die Bohrung von f 1 dem gewünschten Durch- 
maaser.des stftrkerea —die von /3 des» des kleioea Nasszapfens« 
Adcfa hier muss der stärkere Zapfen derart sugefeilt werdep, dass 
er durch die Ausbobrung des Präeers durcfagestaekt aad in dein vor 
der Bobrang stehenden Elobea befestigt werden kann« Der Kloben 
wird dann' durjdb* die greeee Kurbel ia DrabuQg gesetist und mit der 
kieiaen Kurbel das ZnsamHuaneiebea der Fräßen bewirkt» Die Achse, 
an welcher der Kloben befestigt ist, ist ia ihrem liager verschijeb-* 
bair, so dass sie bfAm Aaziehien ididr Präser ^4cfa BedlM'l.d^ Nass 
aachgtebt. •^ Die Priser kö»nen so beactiaffeo sein, daas sie zu* 
gleich schon die AnalHs(B um beide l^qsszapfen aui8frä^eQ. 
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Die Ansbohrnag för den Nuftszapf^n im Schlossbieche mnn 
nach der Stärke des Zapfens selbst gerichtet werdeti. Nach diesem 
Einpassen (oder auch vor demselben) erhält die Nass nägefähr die 
erforderliche Form, wonach die Studel angepasst wird. — Die- 
selbe erhält vorerst die Bohrungen, nameotlioh dt< Püsschenboh- 
rnngen, wonach aach die Fasse fertig gemacht werden. — Man ge- 
braucht dabei einen kleinen Fräser, welcher in der Httte atisgehöhlt 
ist. In der Achse dieser Aushöhlung ist ein FShrnngsstift ange^ 
bracht, welcher die Püssefoohrung zieralich aqsfülien mnss. Beim 
Gebrauch des Fräsers wird das überflüssige Eisen an den Aussen- 
sedten der Füsschen centriseh um' die Ausbohrang beseitigt, so dass 
der Fuss einem Röhrchen nieht unähnlich, stehen bleibt — Dann 
wird der kleine Nusszapfen in die Studel und gleichseitig die Nass- 
platte zwischen die Studelfösse eingepasst, und wenn auch das ver- 
richtet ist, die Studelfüsse so abgekürzt, dass sie, wenn die Nnss 
mit einem Zapfen im Schlossblech, mit dem anderen in der Stade! 
befestigt ist, die Füsse genau die Ebene des Sehlossbleohes berüh- 
ren, wenn auch die Nusspiatte resp. deren Erhöhungen um die bei- 
den Zapfen am Schlossblech und der Stddelplatte anliegen. Nach- 
her werden durch die Studelfösscben die Mntterlöeber für Studel- 
schrauben in das Schlossblech ausgebohrt und die Studel festge- 
schraubt. — 

Jetzt ist Zeit die Stange zu machen. Vorerst werden durch 
Studel und Schlossblech die La^r für den Stangenstift oder die 
Stangenscbraube ausgebohrt und dann erst die Stange selbst einge- 
passt und die Form des Schnabels -^ wie auch die Nussnmflächey 
wo die Rasten eingefeilt werden sollen, fertig gestellt. -^ Schliess- 
lich werden, nachdem der Hahn auf die Nttss aufgesetzt wurde, 
erst die beiden Federn, Stangen- und ScBiagfeder, mit Kette aus- 
geführt und durch selbe das Sehloss komplettirt. 

Das Umbiegen der Federn ist eine Arbeit, welche besondere 
Aufmerksamkeit und Vorsicht vom Arbeiter erfordert, damit der 
Stahl keine Brüche bekommt und namentlich, dass die Biegung ge- 
nau an gewünschter Stelle stattfindet. — Letzteres kann durch Be- 
nutzung entsprechender Zangen gesichert werden. In Fig. M, 
Taf. XV, haben wir eine Zange zum Umbiegen der Stangenfedern ab- 
gebildet, welche, wie wir glauben, keiner weiteren Erklärung be- 
nöthigt. Aehiklicfae Zangen können auch beim Umbiegen der Schlag- 
federn in Anwendung kommen. Nach der Zange kommt gewöhnlich 
erst das Feder eisen in Anwendung, über welchem die Federarme 
noch mehr zusammengebogen werden, ohne sich jedoch wechsel- 
s^ttig zu berühren. Sie müssen dann genau so weit voneinander 
dtefaen^ als das verwendete Federeisen stark wAr. 

Die Rasten feilt der Schlossmacber nicht ein, sondern lässt die 
Nuss so bauchig rund, wie wir es in Mg. 17 ^ Taf; XIV> markirt 
haben, damit der Zurichter genug Blaterial findet, um die erste 
Rast, wo nötbig, einzufeilen. Die zweite Rast wird wohl vom 
Schlossmacber etngefeilt, nicht jedoch so ausgearbeitet, als es beim 
fertigen Schlosse sein muss, sondern nur so eingefeilt, dass die 
Stange, wdnn die Nuss beim Spannen in jeder weiteren Bewegung 
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ilarch die Stadelfasse gehindert wird, io die Rast einfällt und die 
Nass gespannt erhalten kann. Aach der Stangenschnabel wird 
stärker gelassen, damit er erst vom Zurichter nach Bedarf geformt 
werden kann. -* Die Punktionen und namentlich das Ausarbeiten 
der Schleuder! ist vielen Schlossmachern unbekannt und werden auch 
die Schleaderl nie von dem Schlossmacher gemacht. — 

Warum erst der Zurichter und nicht schon der Schlossmacher 
die Rasten eiii^feilett muss,. wird nicht bloss wegen der Unmöglich- 
keit, dass der Schlossmacher die Rasten an beiden Schlössern gleich 
hoch macht, als eher dadurch bedingt, dass der Schlossmacher nie 
wissen kann, wie hoch der Hahn in der ersten Rast wird stehen 
müssen, was sowohl von dem System des Gewehres, als auch von 
der Art des Anpassens — schliesslich auch von der Form der 
Hähne und der Muscheln abhängig ist. — Bei Pistongewehren (Vor- 
derladern und den ersten Hinterladern) ist die Höhe der ersten 
Rast so zu richten , dass man bei halbgespanntem Hahne bequem 
die Trümmer des alten Zündhütchens vom Pisten und dem Hahn- 
kopf beseitigen und die neue Kapsel aufsetzen kann. — Dies war 
die Regel; ausnahmsweise machte man auf besonderen Wunsch des 
Bestellers die erste Rast so, dass der Hahn, nur wenig vom Cylin- 
der gehoben, das aufgesetzte Zündhütchen nicht berührt, und die 
Schlagfeder nur unbedeutend angestrengt war, wogegen im ersteren 
Falle die Schlagfeder beinahe völlig gespannt war, wenn der Hahn 
in erster Ruh sich befand. Diejenigen Rasten, welche den Hahn 
nur wenig ober dem Piston gehoben hielten, haben den Namen 
Sperrrasten erhalten. — Bei Lefaucheuxge wehren muss der Hahn 
in der ersten Rast nur so hoch stehen, dass beim Oefifnen und 
Schliessen der Läufe bei eingeführter Patrone der Zündstift der 
letzteren den Hahn nicht berührt. Dass beim Herausziehen und 
Einschieben der Patrone der Hahnkopf nicht genirt, muss sowohl 
durch entsprechende Neigung der Läufe in der Basküle , als auch 
durch niedrige Hahnköpfe besorgt werden. — Bei Lancaster- und 
Snidergewehren, wo der Hahn gewöhnlich nicht unmittelbar die Pa- 
trone trifft, sondern gegen diese einen Zündstift vortreibt, muss der 
Hahn, in die erste Rast gespannt, das völlige Zurücktreten des Zund- 
Stiftes ermöglichen, so zwar, dass bei zurückgedrücktem Stifte zwischen 
diesem und der Schlagfläche des Hahnes eine kaum merkliche Lücke 
bleibt. Jedes Mehr der Hahnhebung ist überflüssig, ein gar Zuviel 
90gar nachtheilig. Bei Reaktionsschlössern gilt von der Höhe der 
ersten Rast dasselbe, was eben von gewöhnlichen Schlössern gesagt 
wurde; bei Pistongewehren sind sie jedoch, wir wiederholen es, 
nicht anwendbar, und kommt demnach der Büchsenmacher nicht in 
Verlegenheit, wie hoch er den Hahn durch Reaktion soll heben 
lassen. 

Der Hahn muss unbedingt bei seiner praktischen Wichtigkeit 
zugleich als eine besondere Zierde aller Gewehre mit Perkussions- 
schlössern bezeichnet werden, und wurde auch jederzeit seiner Form 
und Ausarbeitung besondere Sorgfalt zugewendet. — 

Der Hahn des Scblagschlosses, wie der des Batterieschlosses, 
hat auch für seine einzelnen Theile besondere Bezeichnungen er- 
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baitau, 80 wird. &,.B< der. unterste TbfiU des Hakoe^, ia d^as^a 
Mitlfi die Ij^ass mit ibrem ZapfdO befe»4igt Mt, aU Habaeicbeibe, 
der übrige Tbeil dea Hahnes, soweit er neben de^ Sobaftbalse JUgt 
«nd sqhwäcber als der obiere Tbeil des* Habnes iat» als Habn- 
fläche be^iehnet, obn« Unterscbtied ob er iWJjrkHohflMb'^d^i^ ab- 
gerundet ist Der breitere obisre Tbeil dea Eabna$> haiitPi 4^r ver- 
derben Hälfte, welobe den Seblag ausübt^ dea Namen Kopf y^rbal- 
ten; die andere etwas flackere Hälfte, welche n»cb oben <fi^wendet 
nnr beim Spanneu de^ Habn«e ale Griff %n dienen* bat, baisat Rabn-* 
schweif, Hake-n, Stift oder Hahnfuas, Die Ajasbanchnog der 
Hahnfläehe nach vorn (gegien. die. BAslcale e4er die lijCnacbiel^ der 
Kammer schraube) wir4 als Brnst bezeichnet. 

Die Hahnfläche nnd der an die Fläche an^O£i«ende stärkere 
Tbeil des Hahnes müssen bei einem Gewehre an das ßchlossblech 
angepasst werden, jedoch nicht. so, daßs der Hahn vielleicht am 
Schlossblech reibt oder, an das Schaftbolz anschlägt, sondern derart, 
dass zwischen Hahn und Schaft überall eine gleichmäas^ Lücke 
bleibt, dass man bequem ein Kartenpapier daas wischen bringen 
könnte. Au der Au^aenseite wird die Fläche — der Kepf mit dem 
übrigen Obertheile an beiden Seiten gefällig ausgearbeitet — Dass 
erste, was geschehen muss, ist die Kontur des Habnes auszufeilen, 
so 2war, dass er über den Mnschelscbirm gehend, nicb^t viel leeren 
Raum übrig lässt nnd in der übrigen Form ein kanstsinaig und 
ästhetisch gebildetes Auge nicht beleidigt Die H^qptsacbe ist, 
kann man sagen, dass die Kontur des Hahnes durch weiche — ge- 
linde Linien begrenzt ist, und hat man desshalb stets kühne Wen-* 
düngen mögliebst zu vermeiden. Auch muss bei. die/$em Muster- 
machen stets auf die verhältnismässige Stärke des Hahnes in seinen 
einzelnen Theilen gehörige Rücksicht genommen werden» da mehr 
von diesen Formen als von der nachherigen Ausarbeitung die Wi- 
derstandsfähigkeit des Hahnes bedingt wird/ l&ögiichste Verthei- 
lung der Stärke ist demnach hier van grösster Wichtigkeit Anch 
sehen solche Hähne viel schöner aus, deren Muster eine ziemlich 
gleiche Breite zeigen, als solche, wo die Hahnfläebe abwechselnd 
breit und schmal ist, oder wo eiue schmale Fläche einem groaaeo 
Kopf, oder umgekehrt eine breite Fiäcbe einem winzigen Köpfcken 
als Fussgestell dient, und werden demuach durch gute Vertheilnng 
der Breite, welche anderenfalls als Stärke bezeichnet werden maas, 
zwei Vortheile zugleich erreicht Für das Hahnmuster sind in allen 
Fällen elliptische und /S förmige Linien zu wählen, welche entschie- 
den sowohl bei gespanntem als auch bei losigelassenem Hahn die 
gefälligsten sind. — Nachdem der Hahn aein Muster erhielt, wird 
er auf Höhe (vom Schlossbleche) und im Kopftbeile auf Breite be* 
handelt, mehr noch als das Muster selbst ist diese Arbeit von dem 
Geschmack und der Bildungskraft des Arbeiters abhä^gi^ Ala all- 
gemeine Regel gilt bisher, dass die Hahafläphe gege^n daa Schloaa» 
blech nicht sehr hoch, der K^opftheil des Hahnes jedoch symmetrisch 
sein muss. 

Bei Vorderl^idern, wie ascKh bei den gegenwärtig modernen Lan- 
c^tergewehren n^t Zündstift Qp^cb .Schneider^ müssen die Hahn- 
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tliqg^^6«s i^acb der B^immimg der Breite aa d^r SoMa|;fläcbre d^is 
Kopfes ai9«ig«liöhlt wei-doo. Jed^afail» muM wg^Tßih^n werden, 
dass dieft gleich naofa (lem Anfpikfison geio^ieht, damtt d^r ArbeiUfT 
bei dem Aiufeiien 4^8 Mapters, wie aa<;h bei der BestioifDaiig der 
Breitß, »ich i^ch dieser Auslvöhlaiig, dereu Form in lift. 1^ TaC« IlVj 
punktirt angedeutet ist, richten kann. Bei Pistongewehren ist diese 
Aashdhlang so tief, dass sjfe bei lo^eschlagenem Hahne den eylin- 
drischen TheiJ des Pistons unsichtbar macht« 

Der ^\yeck dieser Aushöhlung ist einzig und allein nur das 
umherfliegen der Trümmer des explodirten Zündhütchens, wie auch 
das Herumspritzen des Zündbütchenfeuers zu v^erhindern, und so 
die Hände u^d das Gesicht des Schützen vor Feuer zu sohützen, 
Das Feuer, welches noch ans dieser Hahnaushöhlung hervorspritzt, 
wird durch die Muschelschirme um den Piston vöilig anstcbädlich 
gemacht. — Bei den Gewehren mit Schneidercylindern, welche bei 
Hinterladern so zu sagen eine Parodie der Vorderlader mit Piston 
sein sollen, und wo äpch die Muscheln an der Basküle gleich denen 
der Patentschraubeu ausgearbeitet werden) erhalten auch die Hähne 
eine Form, um denen der Vorderlader ähnliqh zu sein, und werden 
auch die EOpfe derselben, wenn auch nur unbedeutend, etwa 1,5 
bis 2 mm, tief ausgehöhlt. — Bei losgelassepem Hahne muss die 
Bodenfl^chß in allen Fällen gegen die Achse des Cylinders mög- 
lichst rechtwinklig stehen, um sowohl sechst vor Beschädigung ge- 
schützt zu werden, als auch den Pjston nicht zu zerscblagfen, was 
leicht geschieht, wenn die Bodenfläche an den Piston schräg an- 
anschlägt. Sowohl bei der Ausfeilung des Musters, als auch bei 
der Bestimmung der Breite des Hahnkopfes, muss darauf geachtet 
werden, dass (bei Vorderlaüdern) die Wände der Kopfaushöhlung ge- 
nügend stark im Metall hieiben , um dem inneren Drucke bei der 
Explosion des Zündhütchens, als auch dem Drucke sich in die- 
ser Höhlung ansammelnder Kapseltrümmer widerstehen zu können. 
Um auch bei ziemlich starken Wänden der Aushöhlung den inneren 
Druck an dieselben zu vermindern, fand man für zweckmässig an 
irgend einer Seite diese Wände durchzufeilen, und geschieht dies 
auch regelmässig an der oberen Seite des Hahnkopfes, wo eine 
circa 1 mm breite Kerbe in der Mittellinie des Kopfes einge- 
feilt wird, durch welche das Zündhütchenfeuer gehörigen Abgang 
Dach oben findet. -^ Der Kopf wird dann im Gänsen gerundet, oder 
sonst entsprechend geformt, und bei feioeo Gewehren auch ver-^ 
sebiedene Verzierungen an demselben ausgefeilt Die Hahnfläobe 
wird entweder übgereift (ordinär) oder gerandet, oder durch ver- 
schiedene Aushöhlungen und Zierathen ihr ein gefälliges Ansehen 
ertheilt. 

Die Abbildungen Fig. 1 und 3| Taf. IVi, liefern zugleich die 
Ansicht eines vollständig ausgearbeiteten Pistonbahnes ^^-^ and eines 
Lefaucheuxbahnes — nach gelungenen Mustern und in glücklicher 
Au8führungi — An dem Hahn unterliegt weder der Kopf noob die 
Fläche specieU der Mode; umsomahr macht sich eine Mpde bei dem 
Hakejfi merklich, Die ersten Schlaghähne hatten voa upten nach 
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oben gleich breite Haken, welche von hinten flach und an der Vor- 
derseite abgerundet waren. Erst später worden die nach anten^ 
schmäleren Haken angewendet, wie es sich noch gegenwärtig er- 
hält und aus Hg. 5, a, faf. ITI, zu ersehen ist, welche die rück- 
wärtige Ansicht eines Hahnes, während flg. B^ &, die Seitenansicht 
desselben, wie er für Gewehre mit Sniderzändung in Anwendung 
kommt, darstellt. 

Von der Hakenform ist die Bequemlichkeit der Hahnspannung 
abhängig. Eine starke S-Form der vorderen Seite ist namentlich 
im oberen Theile nicht zweckmässig, da sie auf den Daumen sehr 
empfindlich drückt, ebenfalls wie auch die nach vorn sich neigen- 
den Haken keine Bequemlichkeit gewähren. Stark nach hinten ge- 
neigte Haken sind ebenfalls unpassend, indem der Daumen beim 
Spannen von ihnen abgleitet, wobei freilich nur die Form des 
oberen Hakentheileä die Schuld trägt. Als Regel muss hier ange- 
nommen werden, dass eben in dieser Gegend der Haken am wenig- 
sten rand sein darf, damit der weiche Finger hier möglichst grosse 
Fläche zum Anlegen findet und nicht bloss an einer Stelle gedrückt 
wird. — In der Flg. 5, Taf. XVI, haben wir durch Punktirung die 
ungefähre Lage des Daumens am Hahuhaken angedeutet. Die obere 
Abendung des Hakens soll immer, da sie nach hinten hakenförmig 
gebogen ist, so beschaffen sein, dass sie beim Tragen des Gewehres 
am Rock reibend, diesen nicht reissen, wie auch die Hand, wenn 
sie das Gewehr in der Schlossgegend anfasst, nicht durch eine 
scharfe Kante unangenehm berührt: 

Das ganze Ausarbeiten des Hahnes ist die Arbeit des Zurich- 
ters, welcher das Schloss nicht früher in die Hand bekommt, als 
wenn es schon den anderen Gewehrtbeilen angepasst und im Schafte 
eingelassen ist; der Schlossmacher bat den Babn nur an die Nuss- 
achse aufzusetzen und ihn so massiv, d, h. so stark und breit zu 
lassen, dass der Zurichter überall genug Eisen findet, um dem Hahne 
jede beliebige Form geben zu können; ebenfalls ist auch die Nuss- 
schraabe resp. die Mutter nicht die Arbeit des Schlossmachers, da 
erst der Zurichter die Höbe der Habnscheibe und nach dieser erst 
die des eckigen Nusseapfeus bestimmen kann. 



Dem Zerlegen und Zusammensetzen des Perkussionsschlosses 
haben die meisten Verfasser — Theorötiker mit grosser Vorliebe 
ein Stück Papier geopfert, wenn auch im Debrigen die Abhaodluog 
nicht als die gründlichste bezeichnet werden konnte« — Wir wollen 
nur in möglichster Kürze das Wichtigste folgen lassen. Beim Aus- 
einanderlegen bei allen Schlössern ohne Unterschied ist die Schlag- 
feder zuerst auszuheben, wonach erst die übrigen Schlosstheile an 
die Reihe kommen« 

Das Aus- und Einhängen der Schlagfeder wird durch ein be- 
sonderes Instrument, den Federhaken (Pig. IS, Taf. I) verrichtet. 
Dieses Instrument ermöglicht darch einfache Schraubendrehung die 
Schiagföder derart zu komprimiren, dass sie leicht an ihre Stelle 



— 261 — 

itB Schlosse eingebracht werden kann. Die Im Pederhaken komprimfrt^ 
Seblagfeder 'wird zuerst an das Eettel eingehängt, dann erst mit 
ibrem Stifte an das* Schlossblech befestigt, wonach sich der kürzere 
Ai-m beim Atafsehratiben des Federhakens selbstthätig gegen seinen 
Ansatz atn Schlossbiecbe stemmt; ein leichter Anschlag, Welcher 
das Vollkotnmene Aufliegen der' Feder an das Schldssblech- bewirken 
soiJ, ist noch vor dem Lockern des Pederhafcens m!t tlmei» harten 
Holäs^stück, z. B. mit dem Han^metstielende oder dtiem Feilehfaefte 
auszuführen, nnd kann nur als zweckmässig bezeiehnet^erdän, wenn 
der Schlag nach der Beseitignng des Federhakens wied'irholt wird. 
Beim Ausheben der Feder ans dem Schlosse wird- dieselbe ebenfalls 
mit dem Fierderhaken zusamtnengedrückt, dano mit ihrem Stifte aus 
dem Scblossblech und mit ihrem Häkchen von der Kette ausgehängt. 

Bezüglich der Schlagfedern selbst müssen wir* betonen , dass 
Blicht alle derselben gleich bequem eingehängt und eingesetzt wer- 
den"^ können. B^i gewöhnlichen Schlagschlössern wifd die Schlag- 
feder bei völlig herabgelassenem Hahne eingehängt, wie auch aus- 
gehängt; bei ReaktionsschltJssern muss der Hahn g^wöhtilich vor 
dem Ein- oder Aushängen der Schlagfeder entweder theilweise oder 
auch' völlig gehoben werden , weil anders die Feder zwischen die 
Ansätze des Schlossbleches resp. mit ihren beiden Armen in die 
Nuss nicht gut könnte eingeführt werden. 

Beim Zusammeosetzen des Schlosses muss der Hahn .möglichst 
fest aO' den Nnsszapfen ünfgeschlagen werden, was am sichersten 
durch Unterlegen eines Messingstückes (Nns&stöckei) unter den 
Hahn und Anfaetzen eines zweiten kleineren Messingstüekes an die 
Nuss, so daas der kleiue Nasszapfen in einer Aosbohrung desgrelben 
Sfich befindet, verrichtet wird, indem ein leichter Hamraensehlag, 
ohne Ntiss oder Hahn za beschädigen, daa Aufaetzen des Hahnes be- 
wirkt Das kleinere Messingstuck hat den> Namen Nusspfaff er«* 
halten. — 



Für sämmtilehe Sehlosstheile ist stets das beste Material zu 
wäiilen, und zwar werden Scblossblech und Studel immer von rei- 
nem Schmiedeeisen erzeugt^ während Nuss und Slange bei feinen 
und mittelfeinen Schlössern von Stahl, bei ordinären von Eisen er- 
zeugt werden. Die Schlendern müssen In allen Fällen von Stahl 
sein und gut gehärtet werden. — 

Die Werktheile werden ausser der Kette, welche in allen Fällen 
weich bleibt, gewöhnlich ohne Rücksicht ^arauf ob sie von Stahl 
oder von Eisen sind, eingesetzt. Manche Büchsenmacher geben in 
den Einsatzscherben jedes Stückchen separat, andere schrauben die 
Studel an das Schlossblech und geben auch noch die Stange an 
dasselbe, noch andere setzen sogar die sämmtlichen Theile zusam- 
men und befestigen an das Schlossblech Nuss, Stange und Studel 
bevor sie es in den Scherben legen. Wir halten das alles für ver- 
fehlt, indem wir überzeugt sind, dass, wo sich die Eisentheile wech- 
selseitig berühren, die Verhärtung nur eine unbedeutende sein kann. 
Wir halten ^Qch ^berh&npt das ^iqset^en der Nuss und Stange, 
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weoo solbe von Stahl sind, ffir verf^Ui, dw sie därob dea BiHmIü! 
nur ao der Oberfläche hart werden und die Eiaeaiixhiiz« aeUetl ^ 
hoch, als ^noi Stablbürten erforderlieb, ist, dud dasi denofcoMge 
eiqe stählerne Nass nicht viel beasei^ s«fii kann 4ls etai» g«l i^er^ 
st&blte eiserne^ Dasaelbe gilt anc^ ^oo d^m Sfeaftg^scboabeV, 
welcher gat hart sein aoU» ^9^ nicht nach karger Z«lt stark 
ahgeniUt sa werden. — Wir zi9>.baQ des^balb bei stähleriuin 
Werktheilen entschiedieii die g^möhßütb^ Bärtong vor. ^ Na«b 
dem Härten (wie an^b nach dem Sin^eUs^n) roüssea VßB» njid Stange^ 
augelaafen «erden, and 9war kann das Apiaiifea der Nnss bis rotb, 
bei schwacher Ni^ss bis violett, als gei»ögi^d befseicbnet W'er4eii$ 
die Stange musf immer etwa# weicher sein als die Nqss npd wird 
blassblaa bis voliblan angelaufen. Die Statte .gleitet beim Spanaea 
des Schlosses nur mit dem ^ssersten Scbnabelende an djer um- 
fläche 'der Nass, und wörde, wena Neas wd Schnabel gleiche Harte 
haben möchten, oder gar der Schip^abel noch härter als die Nass 
wäre, eine sehr «nangeaebme fiepba<ag entstehen, weiobe möglichst 
vermieden werden mi^ss. — Eia Schloss masa beiai Spannefi nicht 
die geringste Reibung merken laasea, spndern so rubig und leicbi 
sieh spannen , als wenn aasser dpr Schlagfeder kein anderer Theil 
im Schlosse vorhanden wäre. — Die Stadal wird nach dem Sin^ 
setzen ebenfalls angelaufen, gew^hnlicb bis violett 

Der Hahn ist in allen PäJien von Scbmi«de«is8n za erseogen, 
und zwar ans mögliciist reinem and sostt gnter Qualität, wann er 
bei der Perkussion nicht entzwei l^recheii soiL Bei ordia&ren €«- 
wehren, wo die H^hüe bedeutend stärker sein köaneof, und aacii 
kuriser gemacht Werden, ist das Gaaaeiscn zwar zuMssig; doc^ ist 
der Preisunterschied zwischea aeichen und den schmiedeeisernea 
nicht so ungeheuer, als daas jeder Eäafer nicht lieber die Kleiaig« 
keit zuzahlen würde, am verl&ssliehe und dauerhafte Hähoe am Ge* 
wehre zu haben. — Dm das baldige Ausschlagen der Hähne an den 
Gylindern zu verhindern, schraubt man bei Pisten und Snidergeweh- 
ren in den Hahnkopf resp. in die Aushöhlung desselben einen breit- 
köpflgen Bolzen, dessen Kopf als Boden der Aas^Ohlnag zugleich, 
also als Schlagfläche des Hahnes fungirea solL {>azu ist uamar 
solcher Stahl za wählen, i^elcber auch bei 8chw4ebeter Rotligkith 
gehärtet werden kann. -*- Der stählerne Baden, den die Aashöhlnag 
des Hahnkopfes erhält, mnss genügend stärk sein, um b«tm An- 
schlagen des Hahnes- und bei grösserer Härte nicht zerspringen za 
können* 



b. Spiralsdilasser. 

Von dieser Schlossart bleibt ans nur wenig zu sagen ^ indem 
ihre Konstruktion sehr einfach nud ans der Abbildung sofort er- 
klärlich ist, und wenn aa^h bereits unzählige Abweichungen and 
Aenderaagen vorgenommen wurden, doch immer die Idee dieselbe 
bleibt. Ob der Eine eine lange Feder, der Andere eiae knrza ver- 
wendet, oder den Bolzen vorn oder am rückwärtigen Ende in 6paa- 
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BDBg fesihüHeii, lästt, i«t oiehr för Form* als f&r EoiiBtraktiotis^ 

Die< Spirft)9€bl68«er werden fast aasseblieselieb mit Madcbrttefi 
Y^rlert% und h^t mail ibne» de«Bhalb bei Konkat^retizversucbeD zerr 
Neabe^affDOBg. der Miliz stet« den Vorsa^ rewäbrt, indem die Ar- 
beit -stels nm so biUiger ist, als mehr mit Mascbiüen gearbeitet 
werde» kaüo. 

Als Materral kaoD nar för die Halse, wenn solcbe vorbanden 
ist, Sckmiedeeisi^n g^eWäblt werden. -^ Ist das Schloss unmittelbar 
fii d^m Versohlas^sstfiek^ gelagert, so sind die weiteren Zwecke des 
Verseftj'asfjsttokea bei der Wabl des Materiales als massgebend zu 
betrachten. — 

Der S'Cblagbolxen (Perkator, Zündstange) muss in allen 
Fällen von gatem Stahl erzeugt werden, and ist in seiner Form von 
d«r übriged fies^^haffenfaeit der Eottstrnkti^n abMngig. Gebartet 
wird der Schlagbolzen bloss an seinem vorderen Ende, mit welchem 
ar dea-Sichiag an den Patronenbodto auaöbt, nar in solchen F&Uen, 
wo> der Rastsapfen> mit dem Balzen aas einem Stück erzeagt ist, 
mnsa det ganze Bolzen gehärtet Wet^den. Beim Härten wird eine 
grdaäire ADzabl der Boben ib einen Blechschef ben gebracht, in 
Peaer gegeben und nach gehöriger Erwärmung Stück für Stock in 
mit Oel boühgedecktes Wasser geworfen, wodurch dem Erummwer- 
den derselben vorgebeugt und anch me4stens das Abhärten erspart 
wird. 

Die Spiralfeder soll immer im äohlosse möglichst angestrengt 
sein, und zwar aacb im Ruhestände, gleichwie die Sehlagfedern der 
Perkaseioässehlösser im Ruhestände doch noch immer stark kom- 
prin>irti sein niöasen^ Eine starke Feder apannt sich sehr schwer, 
achiägt aliter faul, ohne besondere Gewalt, da hier die Schwungkraft 
nicht derart ztrr Geltung kommen kann, wie bei schwächeren ge- 
aprekten Federa. — 

Um die. Federkraft völlig aoszunötzea, was eben bei Schlössern 
böehst wfehtig ist, mnss man sowohl die Schenkel federn als aach 
die Spiralfedern im Sehlosae stark komprimirt anbringen, so dass 
doreh die Spannang des Schlosses die Feder beinahe das Maximum 
ilirer Spannung erfährt. Eine solche Feder läset den Hahn — 
resp. den Schlagbolzen — mit weit grösserer Eraft anschlagen, da, 
wie gesagt, dei^ Schlag dadarcb kräftiger wird, wenn der zu schla- 
gende Theil daroh die Feder In Bewegung gesetzt und in der Be- 
wegung noch immer daroh die Feder unterstützt wird, was aber 
nnr ih solchen Fällen gesohieht, wo die Feder während der Bewe«^ 
gung des Schlagstückea aoeh immer genügend gespannt ist, nm 
wirklich ein«. Eraft bis eom Moiaient der Perknssion repräsentiren 
%a können^ — 

Die ftpiralsdhlössev sind in zwei Kategorien zn theilen, nämlich 
iD solche, die eine Nädet vortreil^en, wie beim Dreyse*seben Zfiad-^ 
Badeligewehr und solche, die einen Bolzen vortreibend, nnr einen 
Sofalag 3sn bewirken haben, Erstere braaohten sehr lange Federa 
von nicht gar starkem Draht und mnsste ihre Spannweite (im 
Schlosse) aaeh eine ziemlich bedeatende sein. Bei Spiralschldssero^ 
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« 

welche einen Schlag verrichteD sollen, kann die Spiralfeder aaeh 
nur ganz kurz und von stärkerem Draht gedreht sein» Ihre Spann- 
weite im Schlosse k^ann ebenfalls nnr eine geringe aein^ ttameotlich 
bei solchen Systemen, wo die Spanonag mittels Heiice verrichtet 
wird. Es giebt Gewehrsysteme, bei denen die Spannweite der 
Spiralfeder nipht einmal volle 10 mm beträgt, ohne dass man be- 
rechtigt wäre die geringe Spannung als einen Mangel zu bexeicbnen. 

Aosser den Spiralschldssern sind in verflossenen Jahren auch 
solche Schlösser vorgekommen, welche den Spiralschlöaserii voll- 
korameu ähnlich sind, bei welchen jedoch die Spiralfeder darch 
andere Feder ersetzt wurde, von denen wir. namentlich folgende 
Systeme anführen: 

Beaumont. Zweischenklige in der Kurbel des V-erscfaluss- 
cylinders gelagerte Scblagfeder. 

Noris. Einfache an das rückwärtige Ende des Bolzens drük- 
kende Feder. 

Stahl« Eine G förmige Feder; beide letzteren Federn treiben 
den Bolzen oder besser werfen ihn gegen die Patrone und gestatten 
ihm theilweise ein freies Zurücktreten ohne Zwang' — also nicht 
durch einen Gegend ruck^ wie es bei Perkassiodsschlössern mit Reak- 
tion., geschieht. — 

.'Die Pnffer federn (nach Bügel) müssen in dieser Hinsicht 
als starke Spiralfedern betrachtet werden. 

Die Stange entbehren die Spiralschlösser gänzlich, und wird 
der Bolzen in Spannung durch einen in dem Schlossgehäuse gela- 
gerten Stollen festgehalten , welcher durch eine Feder gegen den 
Bolzen gedrückt, bei Rückbewegung desselben an seinem Rastansats 
übergleitet und vor denselben einschnappt, fig. 6^ Taf. XVI^ aeigt 
ausser dem Spiralschlosse auch die Stellung des Abzugstollens, 
welcher mit seiner Druekfeder ein Ganzes bildet. Der Abzug hat 
hier den Stollen herabzuziehen. Ausserdem kann dieser Stollen 
üLomittelbar au den Abzug befestigt oder mit diesem aus einem 
Stücke erzeugt sein. — Die Haltung des Stollens vor dem Raat- 
ausätze des Bolzens ist gewöhnlich nur darauf beschränkt, dass die 
Fläche des Abzugs toliens gegen die Fläche des Spannansatzes za 
liegen kommt und beim Abdrücken langsam von dieser abgleitet. 
Doch ist die Einrichtung dieser Theile sehr leicht nach der Art der 
Spannrasten bei Schlagschlössern auszuführen, so dass auch hier 
beim Losdrücken die Stolienkante über die Rastkante gleiten muss, 
wodurch die weitere Abzugbewegnng beinahe schnellend verrichtet 
wird. Ebenfalls wie bei Sohlagschlössern sichert diese Binriobtang 
yor zufälligem Losschlagen des StpiraUehiosses. 

. . I>as G es p er r e wird . bei Spirftlsehlösseorb regelmässig ange- 
wendet unä ist allgemein so beschaffen, dass es das Lftsschlagen 
des gespannten- Schlosses nteht gestattet^ wenn aach den Abzug be- 
weglich Idsst« Solehe Gesperre wirken gleich denen der Te seh- 
ne r 'sehen Schldsskonstroktion , indem sie ebenfalls die Sp&nnnng 
der Federn noch steigern müssen, und muss deashalb das vom 
Teso.hner'<schen Gesperre gesagte auch hier als geltend angenom- 
men werden. Als die einzige zweckmässige Sicherung für Spiral- 
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Schlösser roass entschiedeo die Dreyse'sche, welche auch bei 
einigen anderen Systemen verwendet wnrde, bezeichnet werden, 
welche darin besteht, dass die Feder völlig abgespannt wird, der 
Schlagbolzen oder Nadelbolzen jedoch wie bei völliger Spannung 
von der Zöndkamoaer entfernt bleibt. — Wie bei den Schlagschlög« 
Sern gilt aoch hier zar Regel, dass das Geaperr durch einfache!) 
Griff das Schloss in Sicherheit setzen and durch einfachen Griff 
wieder abgesperrt machen kann. Abgesehen von dem nachtheiligen 
Anstrengen der Feder muss das Gesperr des deutschen Reichsge* 
Wehres (Mauser) als eines der bequemsten und verlässlichsten be- 
zeichnet werden. 



Was das vorher erwähnte selbstthätige Spannen der Spiral* 
Schlösser anbelangt, müssen wir beo^rken, dass sämmtliche neue 
Gewehrsysteme mit Cylinderverschluss diesen Vortbeil vorweisen, 
wenn auch die ursprüngliche Form nach Spangeaberg & Sauer 
mehrere Aenderungen erlitt. — Nach dieser Methode wird das 
Spiralschloss bei der Aufdrehnng des Verschlnsscylinders, be- 
hufs Oeffnong gespannt, und zwar geschieht es durch die sogen. 
Heiice, d. h. schaeckenartig schiefe Fläche. Obwohl diese Vor- 
richtung ziemlich schwer abzubilden ist, haben wir es doch io 
fig. 7 und 8, Taf. XVI, versucht, und zwar liefert Fig. 7 die 6e- 
samratansicht des Verschlusscylinders, Pig» 8 den herausgenommenen 
Theil mit Heiice. Der Schlagbolzen muss bei diesen Gewehren 
immer so befestigt sein, dass er sieh zwar in horizontaler Richtung 
zugleich mit dem Verschlusscylinder (oder Kolben) bewegen , nicht 
jedoch gemeinschaftlich mit diesem drehen kann. — Der Bolzen 
muss an die Heiice des drehbaren Ttieiles durch einen oder zwei 
gegenüberliegende Ansätze b anliegen, welche entsprechend zuge- 
rundet und glatt sein müssen, damit die schiefe Fläche leicht über 
tfie fahren und so den Bolzen zurückdrücken, also die Spiralfeder 
komprimiren oder spannen kann. Bei den meisten Systemen dieser 
Art, namentlich bei Spangenberg & Sauer, Gebräder Mauser 
und Andere findet man nur eine einfache Heiice, wogegen bei an- 
deren Systemen, namentlich bei dem Vetterli 'sehen eine doppelte 
Heiice an zwei entgegengesetzten Seiten des Bolzens an seine beiden 
Ansätze wirkt. — Die Spannung mittels Helioe kann auch noch 
durch andere Umstände unterstützt werden, wie es namentlich 
Yetterli in vollem Masse gelungen ist; denn in bedeutend gerin* 
gerem Grade als der Bolzen zurückgezogen wird, wird auoh der 
Verschlusscylinder gelockert, so dass nach der Aufdrehnng des Cy- 
liuders — resp. des Griffes — noch keineswegs die Spiralfeder 
als völllig gespannt betrachtet werden kann, sondern die vollistän- 
dige Spannung erst durch die Drehung beim Sobliessen bewirkt 
^ird , wenn der Bolzen bereits vom Abzugstollen festgehalten und 
der Cylinder erst gegen den Lauf näher gepresst wird. Das^selb^ 
Bestreben findet man auch an, den übrigen Systemen dieser Art, 
wenn auch nicht immer in gleich vollkosamener Ausfuhrung und 
gleicher Zweckmässigkeit 
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Im Hckcffseke fiewelinchl«». 



Während dieses Bach gedracttt vird, erhalten wir em neues 
Sohlossmodell, welches Tollkommen fUhig ist eine um« Bpoche in 
den GewehrkouBtroktioBen hervorEarofen. Der Konatrnktear des- 
selben Ist Herr Gnstav Puckert in Weipert (Böhmen). 

Während bei gewöhnlichen Jagdgewehren darauf gesebeo wird, 
das« das Abdrucken dnrcb eine möglichst nnbedentende P in gerbe we- 
gnng besorgt nerden kann, will Herr Fflckert die J&ger von sol- 
cher Pünktlichkeit zam Vortheil der Konstroktion emancipirea, In- 
dem er den Pinger eine viel weitere Bewegung beim Abdräcken 
machen l&sst, erne solche ungefähr, wie bei kleinen Revolvern, wenn 
durch den Drook an den Ahm; auch der Hahn gespannt werden 
»oll. Dagegen bietet die KoBStraktion de« Vortheil, dan das BeblM« 
sowohl bei rahendem oder abgeschoBsenem, wie bei geladenem Ge- 
wehr beständig in Rahe ist. Die Spannbewegnng fftllt g&nsllch ab, 
indem das Sehloss erst durch das Abdrücken gespannt wird, nnd 
gespannt enfort loaschlSgt. 

Die nachstehende Abblldnag Nr. t zeigt ein Doppelaefaloss nseh 
Pftckert sammt Basknie, so zwar, dass dae Hohe ^hloss wegen 
abgenommener Seitenplatte in seiner Binriobtang Totlkotnmen sicht- 
bar ist. Die recht« Seite, welche die Zündung der Ladung im 
rechten Bohre zu besorgen hat, ist genaa so koastrairt. — - 

Nr.». 



O^ 



In der Abbildnng zeigt a den DrScker oder Abang, bc den 
Boliea mit der daran beflndllchen Spiralfeder, d dfts Schlag- 
stflok, an welchem der Zöndstift befestigt tat, e ist die Stange, 
welche das Sohlagatöek gegen lafSUiges, doch aber nicht ao leicht 
inOglicbes Vorrächen «ichert. 

Nehmen wir an, dasB das Gewehr geladen ist; will man ab* 
feaern, so braucht man bloss an den DrSoker zu drücken, wol>ei 
darch seine Verl&ngernng nach oben der Boken }> vorgescbobon, 
nnd da dae Scblagstäck d von der Stange fest^hallen wird, die 
den BolEen umgebende Spiralfeder komprimirt wird. Rrst wenn die 
Spiralfeder genigend gespannt ist, gelangt die Nase c des Bolzen 
an den Stangenarm c und bewirkt durch ihre schräge Stetlnng, 
dass sich die Stange vom Schlagstnck abhebt, an dasa dieses samot 
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deiiKZüQdstift von der Spiralfeder vorgetrieben, die Zäudung ia der 
Patrone bewirken kann. 

Sobald der Drücker frei wird, macht er durch eine Feder ge- 
drückt eine rasche Bewegung, um seine frühere Lage zu erreichen, 
wodurch auch der Bolzen sammt der jetzt wieder entspannten Spi~ 
ralfeder und dem Schlag^tück mit Züodstift zurückgezogen wird, so 
weit zwar, bis wieder die Stange vor das Schlagstück einschnappen 
kann. — 

Das Scbloss ist also beständig in Ruhe und kann gar nicht 
dauernd gespannt werden. Der Uebelstand, dass bei hahnlosen Ge- 
wehren, wenn solche geladen sind, beständig die Federn angestrengt 
sind, ist bei diesem System aufgehoben, ja sogar in dieser Hin- 
sicht alles Bisherige übertroffen. — Von Militärwaffen haben wir 
das Dreys e' sehe System desswegen hervorgehoben, weil die Feder 
bei geladenem Gewehr nicht beständig gespannt sein muss, wie bei 
allen späteren Systemen mit Spiralschloss. Fückert hat in dieser 
Hinsicht auch Dreyse übertroffen* — Doch muss man fragen, ob 
sich die Jäger an den langen Zug bald werden gewöhnen wollen? — 
Käme die Sache von England oder Amerika, so könnte man daran 
nicht zweifeln; da es jedoch eine böhmische Erfindung ist, steht 
za befürchten, dass eben die böhmischen Schützen dieser vortheil- 
haften Neuheit zuerst werden Mängel auszastellen wissen. — Wir 
behaupten jedoch, dass dieses Schlosssystem sehr nachhaltig 
sein kann, und sowohl an Jagdgewehren, als auch namentlich an 
Präcisions Waffen energisch nachgeahmt wird, indem die Vortheile 
einer beständig abgespannt sein könnender Feder keineswegs, auch 
von reinen Theoretikern, verkannt werden können. — Für die Kon- 
strukteure wird es jedoch keine dankbare Arbeit sein, das Gute zu 
verbessern und das Einfache noch mehr zu vereinfachen. 

Da der Verfasser jedem seiner Kollegen gerne mit seiner Erfah- 
rung dienlich ist, bat er auch diesmal einige Verbesserungen vorge- 
schlagen, welche Herr Fückert auch za befolgen verspricht, um 
ein in jeder Hinsicht' vollkommenes Gewehrsystem der Oeffentlich- 
keit überreichen zu köoaen. — > Die Abbildung zeigt das ursprüng- 
liche Modell. — 
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Vierter Abschnitt. 

Abzugvorrichtungen. 



Die iD der Mitte d«8 Schafthalses liegeadeo Perkossionsa^^hlds- 
ser hahen keine oder nor aaeoahms weise eine besondere Absng- 
vorrichtang, wenn die Stange nar in gewöhnlicher Art ans der 
Spaoorast gehoben werden soll, und wird gewöhnlich nar der Stan- 
genbalken nach anten derart yerlängef t und abgerundet, dass er an 
der unteren Seite des Schafthalses vorsteht und der Finger bequem 
zum Drucke an denselben angelegt werden kann. Bine solche Ver- 
längerung des Stangenbalken^ als Züngel ist ans den Abbildungen 
Hg. 1, Tal. SIT und Hg. «, laf. XIII, ersichtlich. 

Anderenfalls müssen separate Abeugvorrichtungen angebracht 
werden, durch welche der Druck des Fingers gewöhnlich nierklich 
verstärkt auf den Stang^balken übertragen und das Losdrücken 
demnach nicht unmittelbar durch den Finger verrichtet wird. — 
Diese Vocrichtungen sind im Gänsen in 8wei Hauptarten zu theilen, 
nämlich die gewöhnlichen Abzüge und die Stecher. Erstere 
kommen regelmässig bei solchen Gewehren in Anwenduiig, wo ein 
schwererer Abzug eher zulässig ist, z. B. bei Scbrot^ewehren und 
an Militärwaffen.» während die Stecher fast ausschliesslich nur an 
feineren Kugel^i^ebren für Scheibe und Jagd angebracht werden, 
wo der Schüttle das Losschlagen des Schlosses durch einen kaum 
fühlbaren Druck verrichten will, um jede mögliche Rübrong m\^ 
dem Gewehre eben im entscheidenden IComente zu vermeidea. 

I 

ft. "Ae^nnilieher Abing. 

Bei alten ordinären Gewehren findet man den Abzug unmittel- 
bar im Schafthalse gelagert und an einem Stifte, welcher quer im 
Schafthalse eingeschlagen ist, beweglich. Gegenwärtig wird der Ab- 
zug stets im Abzugblech befestigt, wie es in flg. 1, Taf. XTII; 
abgebildet ist. Zu dem Zwecke ist das letztere mit einem Ansatz 
versehen, welcher weit höher das Anbringen des Achsenstiftes für 
den Abzug ermöglicht. Das Abzugblech hat hier ausser dem Ab- 
druck Haltung zu bieten, auch noch eine weitere Bestimmung, näm- 
lich die, dass es mittels Schrauben gegen die Scheibe gezogen, und 
mit der Basküle vereinigt diesen Theilen im Schafthalse bessere 
Haltung gewährt, und mit ihnen und nach umständen auch mit den 
Schlossblechen gemeinschaftlich dem Schafthalse Verstärkung bietet 
Es muss demzufolge ausser entsprechender Länge auch gehörige 
Stärke haben, um durch Schrauben an einzelnen Stellen angezogea 
nicht verbogen zu werden und um den Schrauben gehörig starke 
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ttod solide Lager zu bieten. Die Breite desselben beträgt selteo 
weniger als 13 mm und nimmt dem rückwärtigen Ende zu unbe- 
deutend ab. Ein Mehr der Breite ist von der Art der Abzugvor- 
ricbtung selbst abhängig, damit das Abzugblech nicht, durch das 
Züngelloch an Stärke und Widerstandsfähigkeit leidet. Der Ansatz, 
in welchem der Abzug seine Achse finden soll, ist mit dem Abzug- 
blech aus einem Stück geschmiedet. Der Abzug findet seinen Raum 
in dem mit einem Ereuzmeissel in das Abzugblech eingearbeiteten 
langen schmalen Loche, welches seine Abendung vorn in dem Laub- 
ansatze findet. 

Der Abzug selbst ist ein flaches Eisenplättchen von etwa 
IV2 mm Dicke, und muss das für ihn bestimmte Loch im Abzugs- 
blech gut ausfüllen, ohne jedoch bei seinen Bewegungen an den 
Seitenwänden desselben zu reiben. Nach unten endet das Blatt 
in ein Züngel, welches durch seine Form und Abrundang dem 
Finger ein bequemes Anlegen gestattet. Durch entsprechende Aus- 
feilung des flachen Abzugtheiles wird beinahe alles überflüssige 
Eisen beseitigt und ist namentlich darauf zu achten, dass die Ans- 
feilungen gegen die Schlosstheile so zu stehen kommen, wie es in 
anserer Zeichnung markirt ist, und dass nie die Schlosstheile den 
Abzug wie auch dem Abzugblech so nahe zu liegen kommen, dass 
kein Sehaftholz mehr zwischen denselben bleiben konnte. Nament- 
lich ist es die Studel als der höchste Theil des Schlosses, auf wel- 
chen man in dieser Hinsicht besonders achten muss; die einzige 
Stange muss mit der Abbiegung ihres Balkens an dem Abzug an- 
liegen. — 

Bei einem mit aller Genauigkeit gearbeiteten Gewehre ist di^ 
Abzugplatte so hoch, dass, wenn das ganze Gewehr vollständig zuaam- 
mengeschraubt ist, sie die erforderlichen Bewegungen der Stange beim 
Spannen des Schlosses gestattet, keinen überflüssigen Raum jedoch 
bm in den Rasten ruhender Stange zwischen ihr und dem Balken 
lä&st. Als Regel kann bei gewöhnlichen Abzügen angenommen wer- 
den, dafis bei halbgeapanntem Schlosse die in der ersten Käst ru- 
hende Stange genau an den Abzog anliegt, so dass dieser vollkom- 
men unbeweglich ist. Doch muss jedes Mehr der Abzughöhe ent- 
schieden abgerathen werden, weil dadurch die Stange vor gänzlichem 
JSinfallen in die unterfeilte Rast, welche sie mit ihrem Schnabel^ 
ausfüllen soll, gehindert wäre und sehr leicht dadurch ein Bruch 
der Stange oder «der Rast verursachjk werden könnte. Auch würde 
in solchem Falle der angenehme Schall des Schlosses beim Spannen 
verloren sein, >wenn sich der Stangeubalken eher an den Abzug an- 
legen würde, als der Schnabel in die Rast fallen könnte. Soll der 
Hahn nur halb gespannt bleiben, so wird er nach dem Einschnap- 
pen der Stange abermals eine kleine Bewegung nach vorn machen, 
^^obei erst der Stangenschnabel tiefer in die Rast dringen kann, 
an<l infolge dessen erst der Stangenbalken dem Abzüge näher ge- 
hoben wird, als dass die Stange durch den Abzug gehindert wäre 
v5llig in die Rast einzudringen. Es ist doch immer besser, wenn 
der Abzug bei halbgespanntem Schloss nicht gänzlich unbeweglich 
Ist, da einerseits die Stange denselben in jeder Bewegung hindert, 

17* 
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andererseits der Abzug am Abzugblech entweder vorn in dem Abzog- 
loche, oder am hinteren Ende mit der Nase n eine Stutze findet 

Bei völlig gespanntem Schlosse liegt die Stange gewöhnlich anders 
im Gewehre und gestattet dem Abzug mehr Freiheit zur Bewegaog. 
Soll abgedrückt werden, so muss der Abzug durch den Finger zu- 
erst bis zur Stange gehoben werden , wonach erst das eigentliche 
Abdrücken durch einen stärkeren Druck des Fingers an den Abzog 
verrichtet wird. Die erstere Bewegung des Abzugs, bis dieser sich 
an den Stangenbalken anlegt, ist für den Schützen nichts weniger 
als angenehm, wesshalb man dieselbe selbstthätig durch eine schwa- 
che Abzugfeder verrichten lässt, welche den Abzug nahe an des- 
sen Achse wirkend, beständig gegen den Stangenbalken hebt. Die 
Abzugfeder fehlt gewöhnlich nur an den ordinärsten Gewehren — 
bei mittelfeinen und feinen deutschen Gewehren fehlt jedoch die- 
selbe nie. Wie wir bereits schon mehrfach den guten Schall der 
Perkussionsschlösser betont haben, welcher sich namentlich in den 
fünfziger Jahren noch einer besonderen Vorliebe aller Schützen er- 
freute, wird erst durch die Züngelfeder völlig erreicht, indem der 
Abzug beständig an den Stangenbalken anliegend seine Erschütternng 
beim Einschnappen des Stangenschnabels theilen und weiter fuhren 
muss. Als das vortheilhafteste muss -bezeichnet werden, dass der 
Abzug bei jeder Spannung gleich unbeweglich ist; was nameotlicb 
bei Reaktionsschlössern gut und leicht ausgeführt werden kann. 

Bei Doppelgewehren werden an demselben Abzugblech zwei Ab- 
züge ^ nebeneinander befestigt und zwar etwa 3 mm voneinander ent- 
fernt, und erhalten beide an derselben Schraube oder Stift ihre 
Achse, jeder Abzug wirkt dann auf das an seiner Seite angebrachte 
Schloss. — Der rechte Abzug bleibt demjenigen einfacher Gewehre 
vollkommen ähnlich und wird nur sein Züngel mehr nach vorn ge- 
setzt. Das Zungel des linken Abzuges wird dagegen bedeutend 
länger gemacht und weiter nach rückwärts versetzt, so dass der 
Finger das linke Züngel hinter dem rechten findet und so stets den 
Druck nur auf einen Abzug ausüben kann, ohne den zweiten merk- 
lich berühren zu müssen. — Für beide Abzöge wird nur eine Zün- 
gelfeder angebracht, welche, nahe vor ihrer Befestigung gespalten, 
mit jeder ihrer Hälfte einen der beiden Abzüge bedient. 

Bei feineren Doppelgewehren komnuen häufig die sogenannten 
Spielzüngel vor, wie solcher in Vig. 3, Taf. XTII, separat abge- 
bildet ist, während Mg. 2) Taf. XVII, denselben im Abzugblech und 
in seiner Stellung zum linken Abzug darstellt. Das Spielzüngel 
oder Spielabzug besteht aus zwei Theilen; nämlich der Abzagplatte 
und dem Züugel, welches mit einem kleinen Plättchen versehen ent- 
weder mit dem ersteren Theile an derselben Achse beweglich ist 
oder unmittelbar durch einen um ihre Achsenbohrung centrischen 
Ansatz in der grösseren Platte drehbar befestigt' wird. Eine in der 
Abzugplatte eingeschobene und festgeschraubte Feder (Züngel- 
feder) nöthigt das Züngel beständig sich an die Platte so anzu- 
legen, wie in Hg. 2 abgebildet. Die Platte ist vorn um die 
Hälfte schwächer gemacht, so dass sich das Plättchen von 
Zungel an dasselbe rechts anlegen kann. Die Spielzfingelfeder ISsst 
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OQD das ZongelplättcheD sich an die Erhöhung der Platte vollstän- 
dig anlegen. Es muss anempfohlen werden, dass dabei nicht ein 
rechtwinkliger Theil auch ein rechtwinkliges Lager findet, sondern 
ist stets das Zangelplättchen dort, wo es sich anlegen soll, schräg 
— also scharfwinklig znzufeilen, am an dem ebenfalls scharfwink- 
lig anterfeilten Ansatz der Platte* nicht nur Lager zu finden, son- 
dern dadurch auch Haltung und Sicherung gegen seitliche Abwei- 
chung zu erhalten. Im Uebrigen ist der Abzog vollkommen einem 
gewöhnlichen (einfachen) ähnlich, und wird namentlich gleich wie 
diese dnrch eine Nase am rückwärtigen Ende der Platte, welche 
sich an das Abzogblech anlegt, vor grosser Entfernong von dem 
Stangenbalken gesichert, und moss nur der Zongeltheil vorn einige 
Freiheit finden, um auch ohne der Platte noch weiter nach vorn 
bewegt werden zo können. Der Vortheil des Spielzongels besteht 
bloss darin, dass, wenn der Schätze sein Doppelgewehr rasch in 
Anschlag nimmt ond den Zeigefinger an das linke, also weiter zo- 
rnckliegende Züngel anz.alegen sucht, er mit dem Finger stets an 
das rechte Zungel anstösst, ond wenn dieser etwa schlecht gerondet ist, 
oder bei sehr starkem Anstossen leicht verletzt werden kann. Das 
Spielzöngel hilft dieser Unannehmlichkeit dadurch ab, dass es beim 
Anstoss des Fingers mit nach vorn abweicht, und erst wenn der 
Drock aufhört von seiner Feder wieder an die Abzngplatte ange- 
zogen wird. — Das Spielzungel ist stets auf der rechten Seite, 
während der linke Abzog seine gewöhnliche Form behält. Aoch 
wird der Abzog mit Spielzungel stets etwas stärker in seiner Platte 
als der linke Abzug gemacht, wodorch die Schwächung im vorderen 
Theile wieder ausgeglichen wird; das Mehr der Stärke beträgt ge- 
wöhnlich die Hälfte, oder weniger der Stärke der linken Ab* 
zugplatte. Auch kommen Spielzungel vor, deren Platte mit der des 
linken Abzages gleich dick ist, wobei aoch der linke Abzog etwas 
dicker gelassen wird. — Manche Bochsenmacher haben aoch ver- 
sacht, das kleine Plättchen vom Züngel in die Mitte der eigentlichen 
Abzngplatte einzupassen, was sich aber minder gut bewährte als 
die ältere Methode, wo das kleinere Plättchen aof rechter Seite 
des grösseren liegt. Aof der linken Seite ist das Anpassen dess- 
halb nicht zolässig, weil beim Abdrücken sich der Finger von der 
rechten Seite an das Züngel anlegt ond dasselbe eher zo einer Ab- 
biegong zor linken Seite nöthigt. Würde das Züngel links an der 
Abzngplatte anliegen, so würde es von dieser durch den Finger ab- 
gedrückt werden und an der linken Wandung des Abzugloches 
reiben. 

Eine dem nicht Eingeweihten räthselhafte Abzugvorrichtung ist 
wohl diejenige, wo eine Doppelwaffe nur mit einem Abzug versehen 
ist, mittels welcher man immer das von den beiden Schlössern ab- 
drücken kann, welches eben gespannt ist, und wenn beide Schlösser 
gespannt sind auch nicht beide zugleich , sondern eins nach dem 
anderen zum Losschlagen bringen kann. — Solche Abzugvorrichtung 
jst namentlich für Doppelpistolen geeignet, wo der unterschied der 
Stellung der beiden Abzugzüngel einer gewöhnlichen Doppelabzug- 



— 262 — 

vorriehtang keineswegs ein gleiches Resultat beim schnellen Schasse 
and gleiche Bequemlichkeit erwarten lässt. 

Diese Abzugvorrichtung haben wir in Gesammtansicht und in 
Details dureh 1^. 4 bis 6, T&f. ITII, abgebildet. Der eigentliche 
Abzug oder Züngel (Pig. C) ist, wenn auch an Form stark von an- 
deren abweichend, doch wie andere im Bügellaub an einem Stifte 
befestigt. Er endet oben in einem Stifte, welchem erst das eigent- 
liche Abdrnckblatt (Fig. 5) aufgesetzt wird, so zwar, dass es sich 
an dem Stifte theilweise drehen kann. Eine an den Stift aufge- 
schraubte Matter verhindert eine Lockerung des Blattes an dem- 
selben. Das Züngelblatt ist genöthigt, alle Bewegungen des Abzages 
um die Achse des letzteren mitzumachen , und kann demnach mit 
Rucksicht auf das Abdrücken eines Schlosses, als mit dem Zungel 
ein einziges Stack bildend, betrachtet werden. — Die Züngelfeder 
hat hier die Bestimmang, den Abzug nicht zum Stangenbalkee zu 
heben , sondern umgekehrt ihn von dem letzteren abzuhalten und 
das Züngelblatt zugleich zur linkeu Seite zu drücken, wo es von 
einer FlSche oder einem Ansatz des eigentlichen Abzuges sich an- 
legend nicht weiter zu dieser Seite sich drehen kann, als nur, dass 
der rückwärtige Theil desselben unter die Stange des linken Schlos« 
ses zu liegen kommt. In solcher Stellang kann das Abzogblatt, 
wenn an das Z&n^el gedruckt wird, nur' das linke. Schloss zum Los- 
schlagen bringen, wen^n dieses gespannt ist. — Um da^ rechte 
Schloss zur Aasübung der Perkussion bringen zu können, mass 
vorher das Abzagblatt eine andere Stellang einnehmen, so zwar, 
dass es unter den rechten Stangenbalken zu liegen kommt und bei 
der Hebung aach nui^ diesen treffen kann. Zu dem Zwecke ist in 
der Nussscheibe des rechten Schlosses ein Stift eingeschraubt, wel- 
cher den vorderen Theil des Abzogblattes berührt. Beim Spannen 
des Schlosses von der ersten zur zweiten Rast gleitet dieser Stift 
mit seinem abgerandeten Ende über die schräge Fläche des vor- 
deren Theiles des Blattes, wie in Fig. 4^ s, angedeutet, und nöthigt 
so das Blatt eine Bewegung zu machen, durch welche das rück- 
wärtige Ende desselben zar rechten Seite verlegt wird, so dass es 
gehoben nicht mehr den linken, sondern den rechten Stangenbalken 
treffen mass. So lange das Schloss nicht losschlug, so lange kann 
auch das Blatt nicht dem Drucke der Feder folgen und sich dem 
linken Schlosse zudrehen. — Werden nun beide Schlosse gespannt, 
so muss unbedingt früher das rechte Schloss losgedrückt werden, 
wonach erst das Blatt dem linken sich zuwenden und es abdrücken 
kann *). 

Die Abzagvorrichtangen der bisher angeführten Arten werden 
in der Werkstattsprache gewöhnlich als Garnituren bezeichnet, 
weicher Name wohl, gleichwie Bügellaub, sich noch aus der 
früheren Zeit erhielt, wo der Bügel im Ganzen mit dem Bügellaub — 
nicht jedoch mit dem Abzugblech war, und an Material und Form 



*) Der Verfasser erzengt auch Stecher nach dieser Art, welche nament- 
lich fUr Doppelbüchsen sehr geeignet sind. 
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nni der Kap^e nud dcmi SpvtzrSbrbliefii härmeiiipen . nlnsste. Alle 
diese Thelle wardeo gewÖhnHoh deaiiSelbeD ArbeiWr advertpant and 
als Ganiiittir be2reioho«t. — Sp&tev wo das Abao^bleoh. gleichzeitig 
als BtgeUaäb verwendet u«d der Büge) erst separat aogesobraubi: 
wardef, hat man alA GarnitiiT' die' Abzogvorricihtaag sammt Bügel, 
Spit^röhrtheo und Kappe beseirebDet. Gegenwärtig, wo die Spita- 
röhrchen fast gar nicht mehr erzeugt werden and Bäg«l, Kapp«, 
nnd Abzugvorricbtung von ganz verschiedenen Arbeitern verfertigt 
werden, hat man sonderbarer Waise den Namen „Garnitar'^ einem 
Gegenstand beigelegt, welcher früher nicht einmal zur Garnitur ge- 
zahlt wurde. -^ Gewobnbeiteo sind schwer zu b<9kftmpf^n, nmso- 
mehr, weno sie so allg^meiD sind, wi^ diese irr^e Beseiehoang; 
doeh tränen wir ans die uariahtige B«ni)oiitiiOg abzulegeji, xmi stat^ 
^einfacber oder ordinäre G^aitur,. I>oppelgS4rBitajr^ Spi^lsföogelgair- 
nitar etc." lieber die Beseicbotungei»: eiof^cber od'ef oirKlin&rer 
Abzugs Doppelabzag, SpieUüngalabz^ug etc^ adzanehmieii« 
Man ba.t dabei keiae Irrtbümer att belürcb'ten, denn wenn. man vo0 
ein«!» Doppelabzo-g oder SpieltttDg.eJ,»bj&ag sprechen . wird, 
wird wohl der andere immer Wisseo,.dass:>mÄn atebsohdn da&Abrr 
zugbleeh dabei wtverstandeo h^aben wilK gleiobwie weon veiii' ejfnoia 
Seheibearohve gesprochen wird, m^n daüit audh s^bion den Schaft 
nad' alle übtigen Beslandthette ekiei' Sfobeibeobücbse auaft^r dem 
blossen Rohre mitgedacht weiss. , Auf gttt d^atsob ist das Wort 
Saifaitaf gleichbedeutend mit Besatz, Anszieruog, Sats, gleieh* 
wie gflliifeB) besetzten,, auszieren, aussebmückea bedeutet. 
Dies zar Erklärung, waram wir unter dem Seblsgworte Garnitar 
andere Sachen als Abziigvorricbtiingen anführea qnd in Yorher- 
gebendem das Wort Garnitur gar nicht gebrauchen. 

Was das Material für die Abzugvorri^htungein anbelangt, mässen 
wir als das gewöhnlichste gates Schmiedeeisen nennen, indem das 
Abzagblech ausscbliesslieh und die Abztge regelmassig von solchem 
erzeugt werden. Nur selten begegnet man bei fei»en Gewebren 
stählerneDi Abzuges. Stählerne Abz.ägf si^d stets federhart zu ma- 
chen ; eiserne werden eingesetzt anid aagelaofen. Das Abzugbleeh oder 
'Bügellaub erleidet fast regeloiil^ssjg bei höherer Einsatzhilze eben in 
dem wichtigsten Theile in den. Abzuglöchern eii^e Formänderung, 
welche x)ft stundealange Arbeit beansprucht, bevor die Saqbe wieder 
in Ordnung gebracht wird. Um seikher Krümmi^iig vorzubeia^en bat 
man siets darauf zu achte«, dass dieser ßisentheil keine übermässige 
Bitze beim Binsetzen erleiden musa, und empfleblt sich auch die 
Löcher desselben vor dam Einsetzen mit gutem Lehm auszufällen; 
denn wenn auch gleich eine Krümmuag stattfindet^ wird maa doch 
Immer besser nachhelfen können, ,wenn die Wände der Löeher aicht 
glashart sind. — 

Als Achse der Abzüge werden nur bei ordinärer Waare eiserne 
oder stählerne S^tifte verwendet, welche imm^r weich gelassen wer- 
den^ während für feinere Gewehre stets Schrauben in Anwendung 
kommen, von deaen dasselbe gilt, was von Stadehcbranbea gesagt 
^urde. Die Schraube reap. Stift muss die Acbsenbohrung des Ab- 
Z4iiges. möglichst gedau ausfüllen, so dass der Abd(ug sich bloss an 
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dem Stift drehen, sonst aber nicht rühren kann. Ist der Abzog am 
Stifte etwas locker, so fohlt man beim Losdrücken immer fräber 
eine Rährong des Abznges unter dem Pinger, welche so^st zom Ab- 
drücken des Schlosses genügend wäre, in diesem Falle jedoch ver- 
loren ist, 80 dass der Sehätze nochmals drücken moss, nm erst 
dorch weitere Bewegong des Abznges das Losgehen des Schlosses 
zn bewirken. 

• fc, Stecher. 

Hat ein Gewehr einen harten Abdruck, so kann man immer 
versichert sein, dass es, in Anschlag genommen and gat visirt, bei 
der Anstrengung des Zeigefingers am Abzogzüngel, wodurch die 
ganze rechte Hand etwas qnmhig wird, eine merkliche Rührong 
macht. Bei Sehrotge wehren, w^^lche anf geringe Distanz nnd noch 
dazu sehr breit schiessen, ist diese Röhrnng weniger wichtig; denn 
wenn aoch das Gewehr von der Visirlinie theilweise abkommt, ist 
doch noch immer Hoffnung vorhanden, dass der Schoss nicht gftnz- 
Irch verfehlen wird« Anders ist es jedoch bei Kogelgewehren , wo 
ein kleiner Gegenstand nar mit einziger Kogel getroffen werden 
soll, and wo aoch die Distanz gegen die bei Schrotgewehren übli- 
chen nicht selten eine mehr als zehnfache ist. Eine Rohrang mit 
dem Gewehre beim Abdrücken ist hier also hundertfach nachthei- 
liger als beim Schrotschusse, and haben desshalb die Böchsenmacher 
gleich nach Erfindung des Radsehiosses ihren Erfindungsgeist an*, 
gestrengt, um dorch eine praktische Vorrichtang das Abdrücken des 
Schlosses durch einen leichten Fingerdrnck zn ermüglichen. Die 
erste vollkommene Einrichtung war der München er Stecher 
V. J. 1543, welcher unter verschiedenen Abänderungen bis anf unser 
Jahrhundert sich erhielt, wo er als ürmodell des franzüsischen 
nnd anderer Stecher oder Schneller diente, welche ihn bei der mo* 
dornen Feuerwaffe ersetzen sollen. 

In Pig. 7 bis 8, Taf. XVIi, haben wir einen Stecher abgebildet, 
welcher zwar in letzter Zeit, wo die schweren Scheibenbüchsen ab- 
gelegt wurden, ebenfalls aufgegeben wnrde, seiner Einfachheit and 
Leistung wegen jedoch Erwähnung verdient. — Auf dem schwachen 
Abzugblech sind zwischen zwei Wandungen an schwachen Achsen- 
stiften drei Theilchen verschiedener Form beweglich, so dass sie in 
gewissen Lagen sich wechselseitig berühren können. Hg. 7 zeigt 
den Stecher in Ruhe und lässt sowohl die Form der einzelnen 
Theilchen als auch die gegenseitige Stellung der 'Achsenstifte gut 
erkennen. Der vorderste Theil a des Stechers, welcher nach unten 
in einem nadelähnlichen Stift endet, braucht nur wenig beweglich 
zn sein und legt sich mit seinem rückwärtigen Ende beständig an 
die Spitze der Stellschraube d^ was durch eine schwäche Feder, 
welche auf a drückt, gesichert wird. — Der Theil h (Stecherstange) 
wird ebenfalls durch eine schwache Feder genöthigt die Lage wie 
in Fig» 7 einzunehmen. — Der dritte Theil c, welcher nach unten 
in ein Züngel verlängert ist, hat die Bestimmung die Stange ans 
der Rast zu heben, wesshalb ihr oberer Theil, das Blatt, entspre- 
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chend geg«D die SUnge gelegt werden mass. Dieser Theil (Schlag* 
stock genänot) ist theilweise frei bewegHcb, so weit zwar als in 
Hg. 7 dnrch Punktirang aogedentet. In Rahe (wie durch volle 
Zeiefannng dargestellt) steht der Stangenbalken V^ his 1 mm weit 
von dem Ziingelblatte nnd kann demnach darch einfachen Druck 
an das Züngel ans der Rast gehoben werden, wobei jedoch an das 
Zängel der Druck nicht wie bei einfachen Abzügen von vorn ge^ 
schehen mnss, sondern umgekehrt das Zücfge} nach vorn zu drücken 
ist. Nach hinten iet die freie Bewegung des Scblagstucks durch 
eine starke Schnellfeder begrenzt, welche noch vor dem Theile a 
angeschraubt neben der ganzen Konstruktion nach hinten liegt und 
mit einer seitlichen Abbiegung am rückwärtigen Ende einer Nase 
des Sehlagstückes c in ihrer Bewegung Halt bietet. — Durch einen 
Druck an das Znngel von vorn nach rückwärts wird die Feder 
überwunden nnd das obere Blatt von c gesenkt, so dass es an den 
rückwärtigen Haken von b anstösst, nnd denselben mit niederdrückt. 
Def vordere Theil von b wird dadurch derart gehoben, dass er über 
eine feine rastähnliche Einfeilnng von a überschnappt nnd dadurch 
in seiner Rückbewegnng aufgehalten wird. Demzufolge wird auch 
das Schlagstück durch ein Zähnchen des Theiles b gebindert, dem 
Drucke der Sehnellfeder zu folgen, und nehmen demnach die sämmt- 
lichen Theile diejenige Stellung ein, wie in Hg. 8, Taf. XVII, abge- 
bildet ist, welche den Stecher gespannt darstellt. Durch einfache 
Rührung des Theiles a, was durch blosses Berühren der Nadel ver- 
richtet wird, wird der Theil b (die Stange) seiner Haltung beiVeit 
und dadurch auch das Schlagstück ausgelöst, um dem Drucke der 
Scllnellfeder zu folgen, und durch selbe geschnellt die Schloss- 
stange durch Anstoss an ihren Balken aus der Rast zu heben. — 
Das minder oder mehr leichte Abdrücken des Stechers wird durch 
die Stellschraube sehr verlässlich regulirt, so dass sich jeder Schütze 
selbst den Stecher nach Qedarf und Belieben scharf oder stumpf 
richten kann. Durch einfaches Zudrehen der Stellschraube wird 
das Ueberschnappen der Einfeilnng des Theiles a unter das Ende 
von b merklich verringert, wogegen ein Zurückdrehen derselben ein 
tieferes Einschnappen ermöglicht, was freilich beim Auslösen einen 
grösseren Druck erfordert, als wenn die Zähnchen nur kaum merk- 
lich aneinander halten. 

Um auch ohne Benützung des Stechers abdrücken zu können, 
hat man häufig seitwärts im Abzugbleche noch einen gewöhnlichen 
Abzug angebracht, weil die einzige Möglichkeit zum gewöhnlichen 
Losdrücken, welche der Stecher selbst bietet, das Drücken des 
Schlagstückes nach vorn beim Schusse nicht zulässig ist. — Später 
hat man dem Abzüge a andere Form gegeben, nnd namentlich die 
Nadel desselben durch ein Züngel ersetzt. Im oberen Theile war 
a so geformt, dass es entweder unmittelbar bei seiner Hebung den 
Stangenbalken treffen oder das Blatt des Schlagstückes heben konnte, 
so dass durch gewöhnlichen Druck an das vordere Züngel das Ab- 
drücken des Schlosses in gewöhnlicher Art ermöglicht wurde. 

Gegenwärtig beherrscht bei einläufigen Büchsen das Feld die 
sehr einfache Stecherkonstruktion nach Hg. 9, Taf. XYII. — Die- 
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selbe besteht aas zwei hii»tereiBaiider gelagerten Ab2ogeD be8on(i«rer 
Form, deren Biälter gleiebe Höhe haben nod nebeateiDander liegead, 
beliebig eins oder das andere som Drooke an den Stak^enbatlken 
gehoben werden können. Der vordere Abzog verriehtet die Heb»ng 
der Stange, wenn in gewöhnlicher Art an sein Zängel gedrückt 
wird, während an das andere der Druck vob hinten wie Hg. 7 and 
8) c, ansgeöbt werden musste. Ents^hied^ ist also nar der vordere 
Abzo^ geeignet beim Sebusee als solchiBr sä dienen. Uefoer seiner 
Achsenbohrang ist dieser Absog mit einem Aisats yersebea, wel- 
cher die Rasteinfeilan^ von a, lig« 7 and 89 ersetaeo 8t)U. Wird 
das Znngel des SchlagS'tackes in gewöhnlicher Art gedruckt,, »o 
senkt sich das andere Blatt derart, dass ein ausgefeiltes Zähnchea 
an seinem änssersten Ende über dire schräge Fläche des Ansatzes 
gleitet, und nachdem das vordere Blatt dem Drucke seiner F^er 
folgend den Ansatz über das Zäbnohen aberschoappen U<eisSy hier 
festgehalten wird. — GUeiehwie biei dem Steeber er^tei*er Art wirkt 
aotch hier auf das Schl.ag0tüak die stärke S<{hnieUfeder. Darah 
leichte Beräbrnog des vorderen Zängelis verKert das andere Abzmg- 
blatt plötaJich seine Haltung dnrob den Ansatz und folgt diem Diifqeke 
der Feder, welche es schnellend gegen den Stli^pg^nbalken aufwirft. 
Die Form unrd Funktion des Sehlagstäekes ist dfekaaiat^h dieaelb«, 
wie die von €;,^ Vig* 7 vmi 8. 

Bei Jagdbüchsen und Doppelgewehret» event; ancfa- bei Pistolen 
kommt mit Recht haapt»ächlich der frai^aösische Sücksteeher 
in Anwendu'iig, bei welchem ehi and dasselbe Zäagel zam gewöhn- 
lichen L4^sdrä.eken, wie auch zam Spaamen. nnd Abstechen, des Ste- 
chers dient. — Die Abbildangen Fig. 19 bis 12) Taf. XTlii veräa- 
schaalichen die Eonstraktion des Rückstechers uöd die Lage ein- 
zelner Tbeile in Ruhe flg. 11^ in Spannang Hg. II and im Moaiente 
der Funktion Fig. 12. -^ Man sieht in dem starken Abzagblech a& einer 
achwachen Acbsenschranbe einen besonders geformten Abzog befe- 
stigt In dem stärkeren Abzugblatte ruht in ein^r Aosfeilung das 
Stecherblatt c, Fig. 12^ so, dass es mit dem Abzugblatte eben* 
gefeilt mit diesem zugleich in das Abzugloeh des Bleches einrgeföhrt 
werden kann, and an demselben Achsenstifte drehbar ist. — Hinter 
dem Abzng in einer Verlängerung des Abzagloches ist an einem 
Stifte die Stecberstange beweglich, welche mit ihrem^ Fuss in 
eine Einfeilung des Abzuges eingreift und an der Spitze der im 
Abzüge gelagerten Stellschraube ruht. Auf die Stange wirkt eine 
schwache Feder, deren^ Druck diese mit ihrem Fasse aaf die Stell" 
schraube überträgt, und dadurch den Abzug nöthigt beständig von 
dem Balken der Schlossslange abzustehen ; wean also gleich der Ab* 
zug durch einen Druck an das Ztngel gehoben wurde, musa er, 
sobald der Druck aufhört, sofort wieder sich senkeuv Aus- diesem 
ist wohl die Funktion des Abzuges und der Stecberstange beim ge- 
wohnlichen Abdröeken erkenntlich. *— 

Um auch die Funktionen des Stechers erkenntlich zu machen» 
haben wir in Fig. 13, Taf. XVII, den Abzug mit Stecherblatt, von 
anderer Seite gesehen, abgebildet. Während ersterer, um das Ste- 
cherblatt aufnehmen zu können, theilweise auf die Hälfte seiner 
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StAirke redacirt wird, mass durch 'das Steeherblatt das abganoaimeDe 
wieder ersetzt werden» Letzteres überragt an beiden Smie« da& 
Mofiiter des Abzuges und bildet durch deren Verstirkang scheinbar 
eine YerlaDgerung desselben — Die vorder« Verlängerung dies 
Blattes verbindert im Abzugblatt eine überweise Hebung des Ab« 
zages, indem es sich mit 8»einef achrägen Fläche im Abzugiocbe an* 
legt. Auf der oberen Seite* dieser Verlä&gerong setasti »ich das wir* 
keode Bn^e der Schnellfeder an, and begrenzt, wenn der Steeher 
nicht gespannt ist, die Bewegung des Abzages nach unten. Drückt 
man das Abzugzüngel bei \[öllig zusammengesetztem Meehanismaa 
von hinten nach vorn, so wird der Druck der Schoellfeder, dnrch 
Hebung der vorderen Verlängerung des Stecbblattes vJ^rwandeo, 
und gleitet gleichzeitig das rückwärtige Bude desselben übtv die 
schräge Eläehe der Staagpe, bis es in die Rast derselben eÜBSohtiappt 
und so mit Hilfe der Slangenfeder von der Stange festgehalten wird; 
Die Stang« schnappt mit ihrer Rast soweit diberdas scharfe Bnde- 
des Stecherblattea^ als es die Stellschraube im Abz«^e erlaubt. Die 
gegenseitige Stellang der einzelnen Theile bei derart gespanntem 
Rückstecher ist in Hg« 11^ Taf. XVII, dar^eateilt. — 

Zum Abdrücken genügt, je naefadem wie durch die Stellscbranbe 
bestimmt wurde, ein mehr od^ weniger gelindes Berühren des Ab- 
zngzüngels, wobei das Steeherblatt von der Rast der Stange fest* 
gehalten, sieh nicht an der Achse rühren kann, dagegen aber der 
Abzug, welcher um weniges mehr als die Stangenfeder zn überwinden 
hat, bei kaum merklicher Rührung durch die Stellsehraabe ein 
gleichzeitiges Heben des Stangenfusses bewirkt. Dadurch wird das 
Stecherblatt seiner Haltung seitens der Stange befreit und dem kräf- 
tigen Drucke der Schnellfeder folgend durch noch kräftigeren An* 
stoss den Abzug ge^en den Stangenbalken des Schlosses werfend, 
bewegt. Vig. 12, Taf. XVII, zeigt das Maximum der Hebung des Abzuges 
und die gleichzeitige Stellung der Stange nnd des Stecherblattes. 

Das Stecherblatt wird an den Abzug regelmässig auf der rech^ 
ten Seite angepasst und findet nur bei Doppelstechern dieser Art 
eine Ausnahme statt, indem der linke Abzug sein Blatt an der lin* 
ker Seite hält. Auch wird das Stecherblatt so erzeugt, dass es 
von beiden Seiten das doppelt geschwächte Abzugblatt deckt, wel* 
ches also in das der Länge nach durchgehauene Stecherblatt ein^ 
geschoben werden muss. 

Diese Art Stecher ist bisher die einzige, welche für Doppel- 
waffen geeignet erscheint, und zwar sowohl für Böchsflinten, als 
für Doppelbüchsen. Bei Büchsflinten wird ganz einfach der Abzug, 
an dessen Seite der Büchsenlauf liegt, als Stecher gemacht, während 
der andere Abzug nach gewöhnlicher Art erzeugt wird und mit dem 
Stech erabzQg an derselben Schraube Achse findet« — Beim Dop- 
pelschneller, d. h. beim Stecher für Doppelbüchsen, sind zwei 
Rückstecher in demselben Abzugbleche gelagert, welche stets die 
Achsenschrauben resp. Stifte gemeinschaftlich haben , und bei den 
älteren Modellen auch von einer gabelförmig getheilter Schnellfeder 
bedient werden, welche mitten zwischen beiden Stechern angebracht 
mit ihren Bndabbiegungen auf die Stecherplatte wirkte. 
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In letzter Zeit wurden allgemein Schnellfedern angenommen, 
welche, wenn der Stecher von oben angesehen wird, sozusagen eine 
Rahme nm denselben bilden (vergl. Abbildung), also nicht bloss anf 
einer Seite nahen dem Stecher liegen, sondern an beiden Längen- 
Seiten gleiche Haltung findend viel genauer und sogar bei geringerer 
Massivität auch viel kräftiger wirken müssen. Bei Doppelstechern, 
welche mit solchen Federn ausgestattet sind, bat jeder Stecher 
seine eigene Feder, wodurch zwar das Ganze etwas breiter ausfällt, 
was man sich aber mit Hinsicht auf grössere Genauigkeit gerne ge* 
fallen lassen kann. •** Dieselbe Federart ist auch für den eid- 
fachen zweizungligen Stecher (Doppelabzug) viel mehr geeignet, als 
die alten nur an einer Seite des Stechers liegenden, und wird auch 
regelmässig angewendet. — 

Bei allen Stecherarten ist die Bestimmung der Schnellfeder 
dieselbe. Die Feder mnss stets, wenn der Stecher nicht ge- 
spannt ist, dem Abzug resp. dem Schlagstück einige Freiheit zur 
Bewegung gewähren, indem sie sich mit dem vorderen Ende an das 
Abzugblech resp. den Stecherkasten anlegt, wenn das Schlagstuck 
oder Abzug noch nicht die Schlossstange berühren, sondern zwischen 
dem Stangenbalken und dem Schnellerstück ein kleiner Zwischen- 
raum bleibt. Diese Freiheit wird am Stecher als Ausdruck be- 
zeichnet und dient zum Losdrucken des Schlosses ohne Gebrauch 
der Schnellfeder. Bei Benutzung des Stechers kommt gleichwie bei 
dem Haboschlage auch hier die Schwungkraft zur Geltung, indem 
das Schlagstück, oder beim Rnckstecher der Abzug durch die schnel- 
lende Kraft der Feder bewegt, sich noch weiter hebt als die Feder 
selbst dessen Bewegung unterstützt, und nachdem es die Schloss- 
stange getroffen, sofort wieder sich senkt. 

Was die Form der Schnellfeder anbelangt, ist es fast die ein- 
zige Feder die am Gewehre vorkommt, deren Breite eine geringere 
ist als ihre Dicke oder Höhe. Die kräftige Wirkung ist auch wirk- 
lich mehr von der Höhe als von der Breite der Feder abhängig, 
und ist wirklich unbegreiflich, warum diese Wahrheit ausser beim 
Stecher nicht auch anderweitig eingesehen wird. Eine stark ge- 
spreizte Feder. ist bei geringerer Metallstärke wie immer auch beim 
Stecher zweckmässiger, als eine dicke und faule Feder. Ebenfalls 
ist es wichtig, dass die Feder auch nahe der Achse des Schlag- 
stückes wirkt. — 

Bezüglich der verhältnismässigen Länge und Form einzelner 
Stechertheile haben wir nur Weniges zu sagen. Bei Fig. 7 nnd 8 
ist beides aus der Zeichnung ersichtlich. Bei Fig. 9 und dem fran- 
zösischen Rückstecher muss das Blatt des Schlagstückes resp. das 
Stecherblatt von seinem Achsenpunkte gemessen, mindestens so lang 
sein, als seine Achse von der des zu überschnappenden Tbeiles ent- 
fernt ist. Ein Mehr ist in beiden Fällen als besser zu bezeichnen. 
Die Form des Stechrasten ist als von dem Mehr oder Weniger die- 
ser Länge abhängig zu bezeichnen. — Beim Abdrücken des Stechers 
bewegt sich die Rast der Stecherstange, oder der Ansatz des Ab- 
zuges, von welchem das Schlagstück gehalten wird, bogenförmig nm 
die Achse. Ist das Schlagstück (oder Stecherblatt) zu kurz, so 
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Döthigt es durch deo Drack der Feder selbst aufwärts gedrückt 
die Stange zar Rückbewegang, wenn durch entsprechende Abschrä- 
gung sowohl der Stechblattspitze, als auch der Stangenrast diesem 
Nachtheil nicht abgeholfen wird. Ein gar zu langes Schlagstuck 
macht wieder das Abstechen stumpf, d. h. schwer, indem die Rast- 
kante beim Abstechen sich bogenförmig senkt und so lange das 
Schlagstück nicht ausgelöst ist, dasselbe mit herabzieht. Allen 
diesen Erscheinungen kann nur durch schräges Formen der Rast- 
flächen gesteuert werden, wobei stets die Schräge der Schlagstuck- 
spitze in Spannung rechtwinklig zur Stangenachse stehen muss, um 
die Bewegung der Stange weder erschweren noch fördern zu kön- 
nen. Manche Meister haben sich sogar die Arbeit genommen, die 
Stecherrast gleich der Spannrast des Schlagschlosses zu formen, 
was freilich dem Zwecke am besten entsprechen muss, sonst findet 
man stets die Rastflächen flach am flach aufliegen. — Das Ab- 
drücken des Stechers muss stets so gerichtet werden, dass es je 
nach der Bestimmung mittels Stellschraube schwächereu oder stär- 
keren Druck erfordert, ohne dass unter dem Finger eine Rührung 
des Abzuges fühlbar wäre. Ein guter Stecher muss durch einen 
Druck von circa 100 bis 150 g abgedrückt werden können, was 
dann durch die Stellschraube noch verringert werden kann. Es 
giebt Stecher, deren Abdruck so leicht gerichtet werden kann, dass 
ein Druck von 10 und sogar 15 g zum Abstechen genügt. — Glückt 
es einem Büchsenmacher den Stecher so leicht zu richten, so wer- 
den mit dem Kunststück verschiedene Experimente gemacht und 
das Abstechen des Schnellers durch Andruck mit einem Papier- 
streifen, durch Anblasen auf den Abzug und so weiter bewirkt. Doch 
muss betont werden, dass solche Versuche keineswegs als ein Be-i 
weis der höchsten Leichtigkeit gelten können, indem der Anstoss 
des Papierstreifens wie auch der Luft beim Anblasen stets weit 
aber 30, oft auch über 60 g geschätzt werden können. — So leicht 
wird jedoch kein Schütze seinen Stecher richten, da er sonst mit 
Recht befürchten müsste, dass ihm das Gewehr vorzeitig losgehen 
könnte. Der Schütze will zwar den Stecher möglichst genau haben, 
uro ohne mit der Hand rühren zu müssen, abdrücken zu können, 
lässt sich aber am Scheibenstand immer einen erforderlichen Druck 
von 60 g, auf der Jagd 120 und mehr Gramm gefallen, und 
richtet auch nur ausnahmsweise den Stecher auf einen leichteren 
Druck. 

Die sämmtlichen Stechertheile müssen mit möglichster Genauig- 
keit an ihrem Achsenstift gelagert sein und sich im Stecherkasten 
leicht und ohne Reibung bewegen, so dass jeder einzelne von ihnen 
zwar sehr leicht beweglich ist doch aber ^ namentlich an der 
Achse nicht wackelt. Ist dies nicht der Fall, so fühlt man beim 
Andrücken an den Abzug früher eine geringe Rührung des Abzuges, 
wonach erst das Abstechen durch einen weiteren Druck verrichtet 
werden kann. — 

Wo der Stecher am Gewehre angebracht ist muss unbedingt 
das Perkussionsschloss mit Schleuder versehen sein, weil der Ste- 
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ober bloss die Stange aas der Spannrast hebt and sofort wieder ab- 
spriDgead sie dem Drucke ihrer Feder folgen lässt, so dass sie un- 
bedingt in die erste Rah einfallen mässte. Dadurch wäre freilich 
der Hahn im Losschlagen gehindert, und wäre auch ein Abbrechen 
der Ruhrast mit einem Theile der Nassscheibe, oder ein Bruch der 
Stange die naturliche Folge des gewaltigen Anstosses. Bei gewöhnlichen 
Abzügen ist das Schleuderl überflössig, denn bevor der Schätze Zeit 
hat den Finger vom Abzüge zu entfernen oder ihn nur am Zunge! 
zu lockern, hat der Hahn schon längst die Perkussion verrichtet. — 
Bei Büchsflinten, wo das eine Schloss mit Stecher, das andere mit 
gewöhnlichem Abzug abgedrückt wird, ist auch nur das eine mit 
Schleuder .versehen. — Bei Doppelbüchsen werden häufig auch nur 
Büchsflintenstecher angewendet, indem der linke Abzug gewöhnlicher 
Art ohne dem sehr leicht zur Wirkung kommt. — 

Der Stecher soll stets erst unmittelbar vor dem Schusse, also 
vor oder während dem Anschlagen des Gewehres gespannt werden, 
theils um eine zufällige Entladung des Gewehres zu verhindern, als 
auch um die Feder und die Rastspitzen der Stechertheile zu 
schonen. 

Bei Doppelbüchsenstechern ist nicht rathsam beide Abzüge 
gleichzeitig zu spannen, sondern immer nur den, mit welchem man 
eben abdrücken will. Werden beide Stecher zugleich gespannt, so 
geschieht es oft, dass beim Abbdröcken des einen auch der andere 
durch Erschütterung entspannt wird, und zwar um so eher, je leich- 
ter die Abzüge gerichtet sind. 

Die Stecher oder Schneller sind das einzige in der Gewehr- 
fabrikation, wo die sonst üblichen Abstufungen von ordinär, fein 
und mitteifein nicht geltend sind und man höchstens nur auf die 
Bezeichnung gut oder minder gut sich beschränken sollte. Das 
sollen auch wohl die von manchen Fabrikanten gebrauchten Be- 
zeichnungen fein und mittelfein bedeuten, seitdem die Stecher älterer 
Art immer seltener werden, bei denen die Wände des Stecherka- 
stens entweder voll oder künstlich durchgebrochen sein konnten. — 
Das MatiBrial iet immer dasselbe, und z>war wird der S(techerkasten 
immer von rein>em Sehmiedeeisen gemacht, die ührigen Theile wer- 
den bei Stech e(rn nach flg. 7 und 9 stets von Stahl erzeugt uDd 
federhart gfemacht. Bei dem Rückstecher wird Stange und Stecher- 
blatt von Stahl, der Abzug selbst von Schmiedeeisen erzeugte Die 
Abzugschraube wird ebenfalls von Stahl gemacht, gleichwie auch 
die Stellschraube und diie Stifte der übrigen Theile, welche nur 
selten durch Sehrauben ersetzt werden. Die Stellschraube mass 
immer ein möglichst feines Gewinde haben und oben in eine cen- 
trische abgerundete Spitze enden, um bei Iheilweiser Drehung stets 
mit demselben Punkte der Anstossfläche des Abzuges oder der 
Stange zusammenzufallen. Die Schraube der Schnellfeder soll von 
Stahl sein und weich bleiben. — Das Abzugblech muss hier immer 
bedeutend stärker sein, namentlich beim Rnckstecher, als bei den 
einfachen Abzugvorriohtungen, da ee durch Anziehen mit Schrauben 
nnd infolge starken Federdruckes verbogen unbedingt eine ganz 
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andere Stellang deo eiozelneo Theilen des Stecherg gebeo warde, 
wodurch auch deren Wirkung resp. ihr gegenseitiges Eingreifen ein 
ganz anderes werden müsste. 



Wir haben bei detf gewöhnlichen Abzugvorrichtangen der Form 
der Abzogzängel keine besondere Beachtung zugewendet, um erst 
hier eine kurze üebersicfat der verschiedenen Formen folgen lassen 
zu können« 

Das Züngel des Abzuges mnss seiner Bestimmung gemäss ge- 
formt sein, und namentlich ein möglichst bequemes Anlegen des 
Fifngers gestatten, und zugleich in seiner Form der Waffe eher zar 
Zierde als zur Entstellung zu dienen. — Die Züngel einfacher Ab- 
zugTorrichtungen stehen am Gewehre immer ganz gerade (zu keiner 
Seite* geneigt) , diejenigen an Doppelwaffen müssen jedes für sich 
etwas ungerade sein, um so in die Mitte der Gewehrbreite zu kom- 
men und genau hintereinander zu stehen, wie wir in Vlg. 14, Tat XVII^ 
versucht haben es abzubilden. Dieselbe Abbildung zeigt auch die 
beliebteste Form der beiden Züngel; sie sind eben dort, wo der 
Finger angelegt wird, am breitesten, und nehmen von hier ans den 
beiden Enden zu an Breite ab. Die einzelnen Abweichungen an 
Form beschränken sich in der Regel nnr auf die Spitze. Früher 
sah man häufig an feineren Gewehren die Züngelspitze nach hinten 
schnörkelartig gebogen (wie in Mg. 4, Taf. ITI)) was gegenwartig 
gänzlich aufgegeben wurde und das Züngel entweder hier in eine 
abgerundete Spitze, oder schaufeiförmig rund abgeendet wird. — 

Züngel, an weiche nur von vorn, also in gewöhnlicher Art ge- 
druckt wird, werden auch nur von vorn abgerundet^ so dass sie 
einen Querschnitt wie fig. IS, Taf. KVll^ a, haben, während Stecher- 
söngel, welche immer stärker sein mästen, in ihrem Querschnitt 
der Fig. K, c, ähnlich . sind. Von hinten bleiben die Züngel flach 
oder werden sie nur wenig gerundet. Ein wichtiger Umstand für 
die Bequemlichkeit des Züugels ist die Beschaffenheit der Seiten- 
kanten, welche durch die Rundung einerseits und die Fläche an- 
dererseits gebildet werden. Schneidend darf man sie nicht lassen, 
sondern müssen sie entweder kaum merklich abgerundet (abgewetzt) 
oder durch eine sohmale Eaatei^äche abgetlumpft werden. — Bei 
dem Rückstecher, wo an das Züngel von beiden Seiten, und dazu 
von 'hüptflii <]H^«h bedenltBiH} •stäi^ker ßU ^o« veata fedruokt wird, 
sind derart gerundete Züngel nicht verwendbar, sondern müssen 
dieselben von beiden Seiten gerundet einen ovalen Querschnitt haben 
(Pig. 15, d) und auch deren Seitenkanten glatt abgerundet sein. — 
In letzten Jahren erst emaocipirt man sich bei den Züngeln von 
der ängstlichen Ausmessung, dass dieselben in ihrem Querschnitt 
streng rechtwinklig z«r Mittellinie d^s Schaftes »tehen, wie wir 
durch acd Mg. li| Tafc XYU^ angedeutet haben, und stellt die Zuogel 
etwas schräg, wie es eben der Finger beim Anlegen erfordert uad 
wie es b and «, Fig. 19) darstellen, b zeigt den Querschnitt einea 
gewöfaDltchen Abzagzüngels; die rückwärtige Seite ist hier ebenfalls 
theilweise abgernadei upd die Kanten rund abgewetzt. — • Die Rück- 
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stecherzüogel werden weuiger schräg gemacht uod behalteo soast 
ihren Querschnitt nach dj oder werden sie gar niclit schräg ge- 
stellt. Die Schräge kann hier auch ziemlich entbehrt werden^ da 
das Zunge! nur höchst selten zum gewöhnlichen Abdrücken be- 
nätzt wird, und bei seiner Funktion als Stecherabzng seine Stel- 
lung zur Schaftlinie völlig gleichgältig sein Auss, indem der Schutze 
seinen Finger nicht an die vordere Fläche des Zungeis, sondern 
gestreckt an die abgerundete Kante desselben anlegt, am es vor 
vorzeitiger Rückbewegung zu sichern und auch beim Losdrücken 
selbst von dem Zunge) nicht mehr als die blosse Kante berührt; 
durch gute Abrundung der Kante muss man desshalb diese dem 
Finger stets so bequem zum Anlegen machen als die Nadel des 
alten Stechersystems dem Finger ist. 

An fertigen Gewehren lässt man die Züngel gewöhnlich graa 
(eingesetzt und geätzt) — oder werden sie, wenn sie von 'Stahl 
und federhart sind, fein polirt, in manchen Fällen auch blau an- 
gelassen, was wir aber für unpraktisch erklären müssen. 



Bei Gewehren mit Spiralschloss haben die Abzagvorrichtungen 
die Bestimmung nicht wie bei Perknssionsschldssern nach oben zu 
drücken, sondern den den Schlagbolzen in Rast haltenden Stollen 
herabzuziehen, wesshalb ihre Berührung mit dem Schlosse aach 
eine andere sein muss. Da beinahe bei jedem System mit Spiral- 
schloss die Art der Funktion des Abzuges eine andere ist, und da- 
bei doch die Spiralschlösser an Luxuswaffen nicht dominiren, haben 
wir dieser Abart der Abzüge keine besondere Aufmerksamkeit ge- 
widmet, wozu wir uns nmsomehr berechtigt sahen, da sowohl ein- 
fache Abzüge als auch Stecher hier meisteud dieselbe Form and 
Konstruktion behalten können, wie wir in Yorhergeheodem aoge- 
füfart haben. 



Fünfter Abschnitt. 

Die Garnitur und minder wichtige Gewehrtheile. 



8. Ser ligel 

der älteren Gewehre ist von denen der neueren Zeit dadurch ver- 
schieden, dass er vor dem Abzug rechtwinklig abgebogen und eben 
durch diese Abbiegung an den Schaft befestigt ist. Diese Abbie- 
gung ist auch das eige&tliche Bügellaub nnd mnsste ein gefälliges 
Muster erhalten, um wirklich dem Gewehre als eine Veraehönernng 
zu dienen. Später wurde das Bugellanb vom Biigei getrennt nnd 
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dnrch eioe Verläogerang des verstärkten Abzugblecbes gebildet, wo- 
durch man sich angewöhnte, das letztere stets als Bugellaab tn- he* 
zeichnen. Ein jetziges Bügellanb bietet dem Schafthalse grössere 
Festigkeit und Danerhaftigkeit, nnd ermöglicht ein festeres Zn- 
sammenziehen der Eisentheiie im Schafte, welche Vorthcile frü- 
her weder Abzugblech noch Bügellaub bieten konnte. — Nach Auf- 
gabe des alten unpraktischen Princips wurde erst der Bögel mit 
seinem vorderen Ende entweder mitteis eines Hakens oder mittels 
Gewinde an das Abzogblech befestigt. In letzterer Zeit wird all- 
gemein das Gewinde und zwar regelmässig das Gylindergewinde an- 
gewendet, da die Befestigung dnrch einen Haken, oder in anderer 
Art nie so dauerhaft war, und der Bögel nach kurzer Zeit in sei- 
ner Befestigung sich lockerte. — 

Was die übrige Form der Bügel anbelangt, ist dieselbe theils 
von der Fa^jon des Gewehres, von der Gewohnheit des Be- 
stellers, wenn nicht auch von dem Systeme der Waffe abhängig. In 
allen Fällen bildet der Bügel mit dem Abzugblech ein Oval, in wel- 
chem das Züngel des Abzuges frei dasteht, um dem Zeigefinger bei 
angeschlagenem Gewehre zngänglich zu sein. Bei nur einem Zongel 
könnte demnach der Bügel immer kleiner sein, als wo zwei Züngel 
vorhanden sind, wenn nicht ein anderer Umstand die Grösse des 
Bügels nach rückwärts bestimmen möchte. — Von dem rück- 
wärtigen Theile des Bügels ist das entsprechende Anfassen des 
Seftafthalses abhängig, indem die Hand stets an den rückwärtigen 
Theii des Bügels stossend, sich an den Schafthals anlegt. Dess* 
wegen müss der Bügel nicht nnr vor dem Züngel genug weit, da- 
mit der Finger hier genug Freiheit findet, sondern auch nach hinten 
genug gross sein, damit der Finger halbgestreckt beim Anfassen 
de» Gewehres beinahe ohne Wissen des Schützen sich an den Züngel 
anlegen kann« Bei zwei Züngeln wird diese Bequemlichkeit am 
vorderen Züngel geltend, während ditö rückwärtige Züngel diesen 
Vortheil, wenn äoch nicht gänzlich doch fheilweise entbehren mnss. 
Sowohl die erforderliche oder besser die vortheil haf teste Form und 
Stellung des Bügels bei nur einem Züngel als auch bei einem Doppel- 
züogel haben wir zugleich mit den Abzugvorrichtungen Fig. I und 2, 
Taf. XVlIy abgebildet. Es sind die sogenannten glatten Bügel, 
welche ohne überflüssige Verzierungen nur ihren Zweck zu verrich- 
ten haben. — Diese Art Bügel ist die einzig passende fdr englische 
Scb&fte^ für welche sie nach hinten in einen Schweif verlängert 
sind, welcher in Länge von 1 4 bis 18 cm im Schafte der Kappe 
entgegen zu liegen kommt (vergl. Flg. 9^ Taf. IVll). Aehnliche 
Form mit kürzerem Schweif hatten auch die französischen Bügel, 
^ivelche auch vorn gewöhnlich eine Warze als Verzierung hatten. 
X>ie Büchsenmacher nennen in der Regel jeden Schweifbügel eng- 
lischen Bügel. -<- Der Bügel selbst, d. h. der vordere den Ab- 
^og deckende Thell, ist gewöhnlich in seiner vorderen Hälfte höher, 
mid einem grösseren Zirkel entsprechend, als in der rückwärtigen. 
I>ie Stärke desselben nimmt im rückwärtigen Theile bedeutend zu. 
I>ie Breite des Bügels, denn er ist stets al» ein flacher Körper zu 
t> ^trachten, ist in der höchsten Gegend am bedeutendsten, oft über 

2Srandei»f moderne Gewehrfabrikation. 18 
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20 mm, Qod nimmt vod hrer deb beiden Boden za alimihli&hab. Das 
vordere Bägelende endet bedeutend schmliler als das röckwäriige, 
welches entweder mit dem Abzugblatt gleiche oder am Weniges be- 
deatendere Breite erhält. Der Schweif der englischen Bitgel pimnot 
dem hinteren Ende an Breite kaum merklich ku und endet id ein 
einfaches Laubmusier. 

Verschieden von den englischen sind die deutschen Bügel, wel- 
che die Bequemlichkeit des Schaftgriffes erhöhen sollen. Der 
Schweif derselben ist nicht im Schafthalse eingelassen nnd mit die- 
sem eben gefeilt, wie bei vorhergehendem, sondern steht aber dem 
Holze ganz frei und endet in einen mehr oder weniger kansivoll 
ausgearbeiteten Schnörkel, woher auch die gewöhnlichste Bezeichnong 
deutscher Schnörkelbügel herrührt. Durch seine Rrhöbang und 
entsprechende Wölbung dient der Schweif als ziemlieh bequemer 
Griff, und haben wir bereits einen derartigen bei der Anführung 
des Ro mf^rshansen' sehen Gesperren erwähnt. — Doch wareo die 
Scbnörkelbngel auch ihrer Mängel nicht frei, indem sie bei Winter-: 
Jagden keine eben angenehme Wirkung auf die Hand des Schntsen 
machten, und auch durch baldiges Verrosten sich keine dauernde 
Beliebtheit der Schützen erwerben konnten, entgegen den ordinären 
hölzernen Bügeln mit Griffverldngerung, welche man auch im Winter 
bequem anfassen konnte, welche aber im vord.eren Theile sehr 
plomp waren. Auch das Ausarbeiten -des Schnörkels war eine 
nichts weniger als leichte Arbeit, dnd ergriffen die Büchsenmaeller 
gerne die Gelegenheit, als die Schützen mit einer Abänderung des 
alten. Principe zufrieden waren,- nach welchem Griff ond- Bügel aus 
demselben JÄaterial und aus einem Stück erzeugt sein masste. Die 
Schnörkelbügel wurden fast plötzlich aufgegeben und der.Bügel vom 
Griffe separirt, was bisher bei deutschen Schäften allgemein befolgt 
wird. Der Bngel selbst wird von Eisen, oder ausnahmsweise bei 
sehr feinen Gewehren von Hörn erzeugt, in welchem Fälle er frei** 
lieh stärker bleiben muss, als ein eiserner. Am rückwärtigen Ende, 
wo er in den Schweif verlängert sein sollte, wird der Bügel nach 
Hg. 19/ Tafa XVJIf geformt, wodurch das genane Anpassen des an- 
deren regelmässig von Hörn, bei ordinärer Waare von Holz erzeag- 
ten Bägeltheiles, des Bögelgriffes oder Horobü^els resp^ 
Holzbngels (Griffbngels) ermöglicht wird. Während nun der Engel 
selbst am vorderen Ende durch ein starkes Gewinde an das Abzog» 
blech befestigt wird, erreicht es hier durch eine kleine Schraube 
seine zweite Befestigung am Abzngblecb. '^ Solche Bügel wer- 
den: kurz deutsche Bög^l genannt, indem sie nnr bei deotseheo 
Schäften Anwendung finden. 

Die deutschen Bögel werden entweder gleiob den englischei 
glatt gelassen, oder sie erhallen eine Verzierung. Bei maacbea 
Feingewehrsystemen (Baskulsystemen) ist letzteres ' anznläseig« nnd 
zwar in solchen Fällen, wo ein Hebel, durch welchen den Rohren die 
Haitang in der Basknie entzogen wird, am Bügel liegen soll, wie diel 
z. B« bei den in Hg. 9, 6 und It» Taf. XU, dargesteUten Baskulsj^stenei 
der Fall ist. In Hg* t, Taf» XYII, haben wir auch die Art des Ao- 
passens and der Stellung eines Hebels gegen den Bügel dargestellt 
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uad dadnrcli gleichzeitig das Master eines liäbscbeD Hebels ge-^ 
liefert Be8»er bewähren sich imm^r die längeren Hebel, welche 
i» der Konstraktion der Baskale keine Aeoderung erfordern, da- 
gegen aber., indeno der Drock auf den Hebel bedeutend weiter von 
der Achse desselben stattfindet and aach der Druckpunkt weiter 
nach hinten liegt, so dass solche Hebel nicht nur leichter, sondern 
aach bequemer gehoben werden können. Fig. %, Taf XII| eeigt de» 
F*6rmunter8chied solcher Hebel. Während 4ie kurzen Hebel mit 
Schnörkel nur an einer oder zwei Stellen an den Bugel anliegen 
müssen«, im Uebrigen jedoch ein gefälliges Ansehen durch entspre- 
chende Ausarbeitung des Hebeis in gut gezeichnetem Schnörkel er- 
reicht werden muas, liegt der lange Hebel seiner ganzen Lange 
nach am Bügel, oder, was weit besser, und auch fär deo Arbeiter 
bequemer -^ und ansehnlicher ist, liegt er nur mit seinem ausser« 
aten Bade an den Bügel auf, im Uebrigen gleicbmässig von dem* 
selben abstehend. — * Seitwärts bewegliche Hebel, z. B. nach Vig. S^ 
Taf. Xll^ ist ebenfalls empfehlenswertfa, nur an. einer Stelle den 
Bögel berühren zu lassen, denn erstens mnss es als an die Onmög- 
liehkeit grenzend bezeidinet werden, wenn man den Hebel an sei- 
ner Innenseite derart abrunden, und den Bu^el derart aushöhlen 
sollte, dasfl der Hebel an letzteren völlig aufliegt, ohne bei seiner 
Drehung an dem Bugel zu reiben. Dasswegen findet man auch an 
derartigen, von vernünftigen Buchsenmachern erzeugten Gewehren, 
dass der Hebel (Schlüssel, Kurbel) nur mit seinem Ende an den 
Bügel anliegt and im Uebrigen soweit von demselben absteht, das» 
er bei seiner Drehung mit den Kanten den Bügel noch nicht be- 
rührt. In solchen Fällen wird auch am Bügel ein Schnapper aus- 
gefeilt, über welchen beim Zudrehen der Schlössel überschnappt 
aod vor zufälligem Aufdrehen durch denselben gesichert wird; ein 
zweiter dem Schnapper symmetrisch gegenüberliegender Ansatz am 
Bögel hindert eine weitere Zudrehung des Schlüssels als zum 
Sehliessen der Rohre nöthig ist, andererseits auch auf Kosten der 
ajrmmetrischen Lage des Schlüssels am Bugel geschehen müsste. ^-^ 
Die Bügel solcher Systeme werden gewöhnlich in der Gegend, wo 
sie dnrch den Hebel oder Schlüssel gedeckt werden, (der Hebel hat 
circa ^/s der Bagelbreite), flach gelassen, oder gar bei drehbaren 
Schlüsseln etwas ausgehöhlt. Nackte Bögel, d. h. solche, wo weder 
ein Hebel noch ein Schlilssel dieselben deckt, werden von aussen 
gleichwie von innen abgerundet, so dass an den Seiten zwar keine 
Kanten bleiben , die kurze Abrundung derselben jedoch den Bögel 
ganz schwach erscheinen lässt und jedes Angreifen bequem macht. 
Es ist stets Ton dem Geschmack des Bflchsenmachers abhängig, wie 
aaeh von der Form des Bügels, ob — oder an welchen Stellen der- 
selbe mehr von innen als von aussen, oder umgekehrt gerundet 
W^erdeh soll; als Regel kann jedoch angenommen werden, dass na- 
Hiantllch im rückwärtigen Theile der Bügel stets mehr von der In- 
tieiiseite zn modern ist, und dass auch die Kantenrundung hier eine 
BierkUchere sde soll. 

Es ist wohl hier der geeiglietste Platz ^ am das System eines 
Prsf^er^ Eabri kante» «zu erwähnen, bei welcliem der Bügel gleieb-* 

18* 
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zeitig als Verschlafisfeder fangtrte, iodem er nur mit seinem ruck* 
w&rtigeD Eade verlässiich am AbzngblecU befestigt, vorn io eioe vier- 
eckige Nase eudete, welche au den Verschlusskebel drfiekte. Der 
Bügel war von gutem Stahl, federhart aod war uoterschiedtich vod 
den übrigen BeMtandtheileo am fe'ftigeii. Gewehre fein polirt aod 
blau angelaafen. Die Vortheile dieses Systemes (gleiches der Ver- 
fasser als Federbügelsjstem bezeichnete) sind nicht za verken- 
nen, denn. wenn die Vei'ächlassftfder ausser dem Gewehrschafte liegt, 
kann der Schafthals stets massiver oder voller bleiben, als wenn 
er anch die. Versohlussfeder enthalten soll. — Es gehört nicht in 
die Rahme dieses Werkes zu erklären, warum das so zweckmfis- 
si^ie System so plötzlich wieder aufgegeben wurde. 

. Ausser der ovalen Bägelform kommen häufig hei minder feinea 
Gewehren anch andere, etw^as eckige Bügel v«r, wie wir io fig« S^ 
Taf. 11X9 einen solchen angedentet haben. Alle solche Bngelmodeile 
erfreuen sich jedoch keiner besonderen Beliebtheit der praktischen 
Jäger, welchen alles Kantige und Eckige am Gewehre verhaBSt ist. 
Mit der englischen — glattrunden — Manier, welche so oft als die 
zweckmässigste und für ein Jagdgewehr passendste gepriesen wird, 
vertragen sich diese *Bögelformen keineswegs. Doch bieten sie in 
anderer Hinsicht einige Bequemlichkeiten. Nimmt man das Gewehr 
anter den Arm, wie es jeder Büchsenmacher nnd die meisten Jftger 
machen, nnd behnfs bequemen Tragens den Bügel des Gewehres an 
den Unterarm stützt, wird sich wohl dieser Bügel weit beqneraer 
zeigeuf als ein glatter. Auch haben manche Schätzen die Gewohn- 
heit beim Zielen ihr Gewehr nicht mit der linken Hand am Vorder- 
schafte anzufassen, sondern in der Schlossgegend, wobei sie die 
flache Hand gegen die Stirnseite des Bügels stemmen« Solchen 
Schützen wird ebenfalls ein derartiger Bügel willkommener sein, 
als ein ovaler. 

Die Bequemlichkeit sowohl beim Portiren der Waffe, als anch 
bei eben angeführter Art des Anschlagens kann den ovalen Bägeio 
durch das Aufsetzen einea Schnörkeb, welcher aber mit dem Engel 
ans einem Stück ausgearbeitet werden mnas, verliehen werden. Ein 
solches Muster nach der Komposition des Verfassers ist in Pig* M^ 
Taf. XVJl, abgebildet, welches wohl ausser der Verschönerung des 
Gewehres auch zu dessen Bequemlichkeit io eben* angeführten Hin- 
sichten entsprichte *~ Aueh findet man Bügel, wo nur ein kleioer 
Schnörkel auf der höchsten Stelle des Bügels sitzt, als wenn er 
aufgeklebt wäre, und von weitem, oder fluchtig angesehen fast einer 
Haselnnss ähnlich erscheint. Wie man diesen Bügeln den faühsch 
klingenden Namen gothische Bfigel beilegen konnte, wissen wir 
nicht, und könnte höchstens nur die oft wirklich plumpe AnsfSb* 
rung des Schnörkels diese Bezeicbneng rechtfertigen. 

In lig* 7> Taf. XII, sieht man das Princip .des Prager Bfigel« 
drack System es dargea teilt, und zugleich anch die Form des Bügels 
angedentet. Letzterer ist hier sweitheilig, denn während der vor- 
derste Theil desselben als Drucker benützt werden kann, wenn das 
Gewehr geöffnet werden soll, findet der andere — als Schutzbugel 
für die Abzöge fnngirende Theil nnr an seinem rückwärtigen E^de 
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Haltang am AbzQgbiech. Bei geschiossenem Gewehre ruüsseD die 
beiden fiogeltbeile so gat zasamraeQfallen, als wenn sie aas einem 
Stücke erseogt wären. 

Nach der Ausarbeitung der BiigelschnOrkel (denn die Verzie- 
rottgen werden immer von Schnörkeln {(ombinirt) kann man am 
leichtesten den Geschmack des Arbeitets erkennen. Ein Buchsen- 
macher der Geschmack hat, wird z B. den Schnörkel — auch wenn 
es sich um ordinäre and billigere Arbeit handelt, nie eckig oder 
sonst unvollkommen lassen, sondern wird sein Schnörkel stets eine 
hübsche Schnecke bilden, and der Mitte zn sowohl das Band selbst 
an Stärke als auch der durchbrochene Raam allmählich abnehmen. 
Je grossere Windung der Schnörkel hat, desto künstlicher sieht er 
ans und ist es auch. Bin grösserer Schnörkel sieht am Gewehre 
immer besser aus, und erhöht das schöne Aussehen desselben, 
während ein winziger oder mittelgrosser, welcher viel schwerer 
ausgearbeitet werden kann, keineswegs der Form des Gewehres nicht 
beiträgt. — Die Schnörkel werden immer etwas schmäler ge- 
macht als der Bügel, so zwar, dass sie in ihrem höchsten Theile 
am schmälsten sind. Gerundet werden sie gleich dem Bägel selbst, 
doch empfiehlt es sich, stets mehr von innen als von aussen den 
Schnörkel zu runden, weil er dadurch grösser ausfällt und auch 
besser aussieht, als wenn er mehr von aussen gerundet ist. 

Bei Pistolen kommen häufig Bügel nach Ng. 4, Tat XTII, in 
Anwendung. Der Bügelschweif entspricht der unteren Wölbung des 
Schaftes; der Bügel selbst bildet bei gefälliger sonstigen Formung 
in seinem hohen Theile einen kürzeren Schweif oder Fass (auch 
Haken), welcher nach hinten gewendet, beim Gebrauch der Pistole 
dem Mittelfinger der Hand hier ein bequemes Anlegen während dem 
Zielen gestattet, während die beiden kleineren Finger gemeinschaft- 
lich mit dem Daumen den Schaft unmittelbar umfassen. 

Wir kommen schliesslich zum Harfenbügel, welcher zwar 
nach dem Aufgeben der schweren Scheibenbächsen nur ausnahms- 
weise vorkommt. £r ist bedeutend grösser als andere Bügel, 
weil auch die Züngel der grossen Böchsenstecher weiter voneinander 
stehen, und ausserdem auch das hintere Znngel weit rückwärts be- 
weglich sein muss; Beim Harfenbügel oder schweizer Bügel ist 
der deutsche Bugeigriff stets überflüssig, indem der Bügel selbst in 
Neiner Form ein weit sicheres Anlegen der Hand gestattet und die 
Finger in seinen Ausfeilungen bequem sich anlegen können, io 
der Abbildung fig. 7^ Taf. XVU*), haben wir die Lage der Finger 
durch Ziffern markirt. Der Zeigefinger 1 liegt an der Stechernadel ; 
der Mittelfinger liegt in der Aushöhlung 2; die übrigen zwei Finger 
in 3 und 4, der grosse Pinger legt sich von oben an den Schaft- 
bals an. — Der Harfenbögel ist im rückwärtigen Theile stets höher 
als vorn und werden etwaige Verzierungen am hinteren Theile aus- 



*) Solcher Harfenbügel befindet sich an einem Scheibenstutzen, welche« 
dem General Grafen Schlick, als er Landeskommandant in Mähreu wao*«. 
liberreicht wurde. Au demselben Stutzen schlägt der Hahn nicht in ge- 
wöhnlicher Art au den Piston, sondern von vorn dem Schaftkolben entg<jgeu, 
während er durch Vordrücken gespannt wird. 
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•geführt. Weil diese Böge! weit fester seio mässeo, hat mao sie 
9XLch früher uur höchst selten vod Messing oder Silber gemacht, 
und wurde regelmässig nur reines Schmiedeeisen %a denselben ge- 
wählt. 

ßei Harfenbügelu hat man in seltenen Fällen aach die soge- 
genannten Faulenzer angebracht, d. h. es wurde ein geraodetes 
Eisenstuck an das Abzugblech angeschraubt and mit seinem oberen 
Ende an den Bügel gestutzt. Die Lage und Form eines solchen 
ist in flg. 5) Taf. XIX, welche die Gesammtansicht einer schweizer 
Scheibenbüchse liefert, ersichtlich. Beim Aulegen der Buchse liegt 
der Zeigefinger. am Faulenzer ohne den Stecherabzng dabei berüh- 
ren zu mässen. Eine icaum bemerkliche Rührung des Fingers be- 
wirkt (iann das Abstechen; der Faulenzer muss demnach stets an 
der rechten Seite und etwas weiter zurück al^ der Steeherabzag 
angebracht sein. 



Gleichwie die Ausarbeitung des Hahnes auf das Ansehen des 
Gewehres von wesentlichem Einfiuss ist, ist es auch die Form and 
die Ausfährung des Bügels, welche das Gewehr in hohem Grade 
verschönern, oder auch verderben kann. Gleichwie der Hahn moss 
auch der Bügel in seiner Ausführung mit dem übrigen Gewehre 
harmonireu, und sind es eben diese beiden Bestandtheile, weiche 
an Form einander entsprechen sollen. Denke man sich. z. B. ein 
Gewehr, wo der Hahn nach tig. 1, Taf. XIV, and der Bügel nach 
fig. lit Taf. XVII 9 ausgearbeitet wäre — in solchem Falle würde 
man wohl am wenigsten von einer Harmonie sprechen oder das 
Gewehr als stylgemüss bezeichnen können» Der Hahn, würde da- 
durch noch weit einfacher und geschmackloser ausfallen als er wirk- 
lich ist, wogegen der Bügel als ein verlorenes Kunststück sich an 
deffii Gewehre ausnehmen würde. 

Was die Ausarbeitnng der Schnörkel am Bügel anbelangt müs- 
sen dieselben stets aus dem Massiven ausgearbeitet werden, nnd 
zwar werden vorerst zahlreiche Löcher eingebohrt, was streng nach 
der Zeichnung geschehen muss, dann mit Meissein and Feilen ver- 
einigt, wonach erst das Master fertig ausgefeilt and gerundet wird. 
Um die hübschen Bügel mit Schnörkeln and anderen Verzierungen 
billiger zu bekommen, lassen manche Gewehrfabrikanten ein schö- 
nes Muster durch Guss vermehren, wonach jeder Bügel freilich viel 
leichter fertig gestellt werden kann, als wenn maa den Schnörkel 
aus einem massiven Stück ausarbeiten muss. — Mit Rücksicht aaf 
das nachherige Einsetzen muss für die Bügel, wenn sie schon von 
Guss sein sollen, stets der hämmerbare Guss von bester Qoalit&t in 
Anwendung kommen. Das aber dem Gusseisen vor dem Schmiede- 
eisen kein Vorzug gebührt, braucht wohl nicht besonders erörtert 
zu werden. 
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b. Kappe. 

Der Zweck der Kappe (oder „ Kol benscli u h'') ist vor Allem 
dea ruckwärtigeo Theii des Schat'tkolbeos vor dem Abstossen 7a\ 
schütten uud so desseu Deformirung ku verhüten; eioe andere 6e- 
«timmuug der Kappe ist die Vertheilang des Gewichtes der Waffe. 
Eine leichte Kappe macht das Gewehr vorgewichtig, durch Anbringen 
einer schwereren wird <i<^r Schwerpunkt dem Schaftkolben naher 
gerockt. Demzufolge hat man stets za einem schwerläufigen 6e- 
.w<ehre eioe schwere Kappe, und umgekehrt zu einem leichten Rohre 
eiae leichte' Kappe zu machen. 

Die gewöhnliche Gewebrkappe deckt das rückwärtige Ende des 
Schaftkolbens gänzlich und durch eine Ahbiegung auch einen Theil 
der oberen Kolbenkante. Diese Abbiegung wird als Kappen spitze 
bezeichnet. Die Stärke (Dicke) der Kappe ist nicht gleich, sondern 
uimmt <iem unteren Ende zu unbedeutend ab; die mittelmässige 
Dicke sciiwaokt z^wischeu 3 bis 4 mm. 

Das Aosarbeiteo der gewöhnlichen Kappen ist eine ziemlich 
einfache Arbeit. Der Kappe wird nämlich vorerst die gewünschte 
Form ertheilt, durch welche später die Rundung des Schaftkolhetis 
i>edingt wird. Nachher wird die Kappe ao der unteren Seite ge- 
ebnet, und^zwar etwas hohl ausgefeilt, der gewünschten Randung 
der Kappe gemäss. Nachher werden die Seiten zur gewünschten 
Höhe gefeilt und abgeflächt, damit die Kappe nicht durch scharfe 
Kanten, sondern durch eine Raudfläche an das Holz angelegt wer- 
den kann. Schliesslich wird dieselbe an der Oberfläche hefeilt nod 
dadurch die gewünschte Rundung als auch die Dicke der Kappe und 
flomit auch das Gewicht festgesetzt. — 

Die Kappeospitze ist das einzige wodurch man dem Ansehen 
de« Gewehres beitragen kann, und deren Form derjenigen anderer 
zierlich ansgefeiltea Theile entsprecheb muss. Dies war namentlich 
bei den. alten Vorderladern der Fall, bei welchen die Kappenspitze 
oft dieselbe Form haben mosste, wie das Bügellaub und das Spitz- 
röbrchenblatt. Auch hat man früher die Kappenspitzen sehr lang 
gemacht, sogar auf 8 bis IG cm, und vAsah sie, damit sie sich im 
Schaftholz nicht aufbiegen, mit einem Häkchen, welches ihnen im 
Schafte. Haltung gewähren sollte. — Gegenwärtig werden allgemein 
kurze Kappenspitzen angewendet, wie aus Plg« 1 und 2) Taf. XX> 
ersichtlich. Die übrige Form der Kappe, deren Rundung, Schwei- 
foDg, Muster haben wir in Pig* 4, Taf. XX, dargestellt, und zwar 
dorcb Abbildung einer Kappeform, welche wir für die einzig rechte 
and zweckmässige halten, wie wir in Weiterem unter „Schaft'^ näher 
die Vortheile derselben foexeichnen. Die Kappe wird mit zwei star- 
ken Holzschrauben an den Schaftkolben befestigt und muss dess- 
halb an passenden Stellen mit entsprechend grossen Löchern ver- 
sehen werden, in welchen die konischen Köpfe der Holzschrauben 
ihre Lager finden. Wie Hg. S» Taf. XX, zeigt, ist die eine Schraube 
genau so angebracht, dass ihr gerundeter Kopf die obere Kolheh- 
.spitze bildet, welche am meisten verschiedenen Stössen und Schlägen 
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namentlich beim Stellen des Gewehres ausgesetzt ist. Wurde die 
Kappe selbst diese Stösse und Anschlage erleiden müssen, so wSre 
die natürliche Folge davon, dass sich infolge der Erschütterungen 
sehr bald zwischen Holz und Kappe eine Lücke bilden müeste, da 
die Kappe den Schlag stets dem Schaftkolben mittheilen und somit 
letzteren abstossen würde. Durch angedeutete Stellung der Schraabe 
wird jedoch der Stoss gänzlich nur dem weicheren Holzkörper mit- 
getheilt und so unnachtheilig gemacht. — Die andere Schraube kann 
etwas kleiner sein und liegt näher der unteren Kolbenkante. Sie 
hat den Zweck der Kappe die weitere Haltung zu geben und sie in 
ihrer Läge zu sichern. Ihr Kopf wird mit der Kappe eben gefeilt. 

Eine mehr geschweifte Kappe ist beim Zielen dem Schützen 
weit bequemer als eine weniger geschweifte, welche wieder bedeu- 
tend leichter angelegt werden kann. Für Jagdgewehre ist demsn* 
zufolge die Kappe stets weniger geschweift zu machen, da man sie 
sehr rasch in Anschlag bringt ond sie nach dem Heben sofort in 
richtiger Lage wissen will. Bei Scheibengewehren ist eine st&rkere 
Schweifung nicht nur zulässig, sondern auch empfeUenswerth« 

Bei schwereren Standbüchsen finden die schweizer oder 
tiroler Kappen Anwendung, deren Form in der Abbildung 
Fig. 5| Taf« XIX| ersichtlich ist. Während die gewöhnlichen Kafpen 
nur ausnahmsweise von hämmerbarem Gnsseisen erzeugt werden, 
und in der Kegel nur gutes Schmiedeeisen in Anwendung kommt, 
erzeugt man die schweizer Kappen regelmässig von Gnsseisen, am 
sich die Mühe bei der Ausarbeitung zu ersparen. Gleichwie bei 
gewöhnlichen ist auch bei den schweizer Kappen das Gewicht nicht 
immer gleich, sondern werden letztere gleichfalls nach Bedarf 
schwerer und leichter gemacht. Ais allgemeine Regel gilt bei den- 
selben, dass sie stark geschweift und stark gerundet sein müssen. 

In letzter Zeit kommen bei Doppelflinten häufig hölzerne Kap* 
pen vor, bei denen nur die grosse Kappenschraube ein Abstossen 
verhindert, und versuchte man ausserdem auch solche Kappen, wo 
nur die Kanten des Kolbenendes mit Eisen bekleidet sind, in der 
Mitte jedoch das Kolbepende nackt bleibt. Von hinten angesehen 
waren solche Kappen einer Rahme nicht unähnlich, in deren Mitte 
mit Fischhaut gerauhtes 9olz stand. Doch haben sich derartige 
Kappen nicht erhalten und ist es nur bei blossem Versuche geblie- 
ben. Doch wurde die zwecklose Idee nicht gänzlich aufgegeben nnd 
hat man die gewöhnliche Kappe, welche dem Schäfter wenig Be- 
quemlichkeit bot, und beim Schmirgeln, Graviren, Einsetzen leicht 
verbogen wurde, durch zwei Käppchen ersetzt, welche nur die 
obere und untere Spitze des Kolbenendes schützen sollen, in der 
Mitte jedoch das Holz frei und ungedeckt lassen, die Form und An- 
wendung dieser Käppchen ist durch Vig. 6, Taf. XX, angedeutet; 
jedes Käppchen wird mit einer Schraube an den Kolben befestigt. 

Pistolenkappen müssen stets eine dem Schaftquerschnitt 
entsprechende Form haben; soll der Schaft Hohlkehlen haben, so 
müssen dieselben genau mit den Einfeilungen der Kappe zusammen- 
fallen, ein glattrunder Schaft erfordert eine ovalrnnde Kappe. Die 
Kappe wird stets in der Mitte höher gemacht und mit einem Loch 
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versehen, welches die Befestigung der Kappe an den Schaft mtttets 
einer langen Schraube, deren grosser Kopf zierlich anf der Dreh* 
bank ausgearbeitet wird, bewirkt und so zum gefälligen Ansehen 
der Pistole beiträgt. 

In Ng. I and 2y faf. X?lll, sind zwei solche Pistolenkappen- 
mnster veranschaalicht, während flg. S die Seiteuansicht derselben 
und deren Befestigung am Schafte darstellt. — Die Pistolenkappen 
werden gewöhnlich zierlicher ausgearbeitet, und trachtet man auch 
bei minder feinen Objekten dieselben, wenn auch einfach, doch ge- 
fällig zu machen. 

Die Gewehrkappen werden gegenwärtig regelmässig von Schmiede- 
eisen oder hämmerbarem Gnsseisen erzeugt (die Käppchen regel- 
mässig von Schmiedeeisen) und beim Fertigstellen des Gewehres 
gleich anderen Gewehrtheilen eingesetzt oder, wie es in England 
nnd Belgien noch gegenwärtig mit Vorliebe geschieht, gleich dem 
Bügel schwarzblan angelaufen. 

Die Pistolenkappen erzeugt man gewöhnlich von Schmiedeeisen; 
soll jedoch eine sehr zierlich ausgearbeitete Kappe vermehrt wer- 
den^ was durch Handarbeit sehr kostspielig wäre, so lässt man von 
granem Gqsseisen Abgüsse des Originals anfertigen, welche eine 
weitere Bearbeitung nicht mehr erfordern. 

c. Springdeckel nnti ieckelkappei« 

Die alten Springdeckel, welche stets an der rechten Seite des 
Schaftkolkens angebracht wurden, waren üache schmiedeeiserne 
Platten runder, ovaler oder länglich eckiger Form, seltener auch 
zierlicher ausgefeilt, welche an einem Ende mit einem kurzen Ei- 
sentheil „Deckelspitze oder Laub" durch ein Scharnier ver- 
bunden waren, an welchem eine starke Feder die Bewegungen des 
Deckels begrenzte. Vig. 4, Taf Xflll, zeigt die Lage und Form des 
Deckels im Schaftkolben; Fig. 5 und ft die Seitenansicht des Schar- 
niers sammt Feder. 

Gegenwärtig kommen höchstens nar Springdeckel an Kappen 
vor nnd auch das nur ausnahmsweise, indem die Magazine in Ge- 
wehrscbäften gegenwärtig ohne jeden praktischen Zweck bleiben 
und demzufolge leicht entbehrt werden können. 

Flg* 7, Taf. XVIII 9 veranschanlicht eine Deckelkappe vortbeil- 
faafter Konstruktion von der Aussenseite gesehen; Hg. 8 den Län- 
genschnitt derselben. — Der Deckel ist oval und da ein Böchsen- 
niacher noch immer glaubt, der Schütze werde sich damit begnügen, 
wenn er swei Vorrathspatronen bei einem Doppelgewehre haben 
kann, so gross gemacht» als znm Decken zweier Patronenböden nö- 
thig ist. Ein Gewehr grösseren Kalibers braucht demnach einen 
grösseren Deckel* — Der Deckel ist am oberen Ende mit einem 
Zapfen versehen, welcher das Scharnier bildet. Durch seine Ans- 
bohrnng geht ein runder Stift, welcher an seinen beiden Enden 
darch Schrauben unverrückbar gehalten wird und als Scharnier- 
achse fungirt. Der Zapfen des Deckels ist um die Achsenbohrnng 
etwas eckig, wodurch der Druc]cfeder ein Wirkungspunkt geboten 
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wird. Da die Feder sehr nahe an der Scharoieracbse wirkt, hat 
inao sie stets lieber stärjiier als schwächer zu machen» doch aber 
uar so stark, dass der Deckel mit dem Nagel des Daamens, der an 
der Warze w am uoteren Ende des Deckels anfassen soll, geöffnet 
werden kann. — Wegen leichterem Einpassen des Deckels in die 
,Kappe muss sowohl der Deckel als ancb sein Lager in der Kappe 
entsprechend abgeschrägt sein. Der Deckel wird sowohl anf der 
inneren als anf der Aussenseite mit der Kappe eben gefeilt; an der 
Aussenseite darf bloss die Warze, ad weicher der Fingernagel sich 
beim Heben des Deckels anhalten soll, nnbedeotend aofgeworfeo 
und gnt abgerundet sein, am am Rocke nicht zu rdben. 

Gleichwie Gewehrkappen wurden auch Pistolenkappea, . und 
zwar von früher her als Magazindeckel benutzt, während gegenwär- 
tig auch diese Vorliebe abgelegt wird. Es war auch bei geringer 
Zweckmässigkeit kein Vortheil für die Pistolen Schäfte, weoh sie 
unter der Kappe ausgehöhlt waren und die Kappe nu-r durch zwei 
kleine kurze Schräubcben befestigt wurde, während die lange Schraube 
gewöhnlicher Pistoleokappen von der Kappe soweit in den Schaft 
reicht, dass sie. merklich zu seiner Festigkeit beiträgt. — Indem 
(Wir die Deokelkappeo bei Pistolen fir noch nnz weck massiger haltea 
als bei Gewehren, nnterlassen wir jede nähere BeschreibuDg der- 
selben. 

d. Spitirohrcben. 

• < 

Das Spitzröhrcheu oder Endröhrchen kommt nur bei Vorder- 
ladern zur Anwendung, bei welchen der Ladestock unter dem Laufe 
eingesteckt wird; Hinterlader und Scheibenatutzen (da letztere kei- 
nen eigenen Ladestock hatten) entbehren es. — 

Der Zweck des Spitzröhrchens ist, vor Allem des vorderen 
Theil des Schaftes vor dem Abstossen zu schlitzen, welchem er beim 
Einstecken des Ladestockes ausgesetzt ist. Bei kurzen Schäften 
muss der Ladestock durch zwei Röhrchen gehen, bevor er zum 
Schaftende gelangt, wo er in der Aasbohrang des Vorderachaftes 
die weitere Führung und gemeinschaftlich, mit dem dritten Röhr- 
chen auch Haltung finden soll. Da der Ladestock der Jagdgewehre 
stets dem unteren Ende zu etwas schwächer ist, dadurch die bei- 
den ersten Röhrchen noch nicht ausfu^Ut nad .beim Eioatecken immer 
noch an das. Ende des .Schaftbolzes ap schlagen kann.,— Das Spitz- 
röhrche« bietet hier Aushilfe, indem es ala ej« drittes Ladestock- 
röhrchen «dem Ladestocke entgegensteht, ihn fasst nnd weitere Fuh- 
rung ihm gewährt. Das Röhrchea .ist nicht so lang wie die an 
Laufe angelötheten Ladestockröhrcben, aon(i.ern bei feinen modernefi 
.Gewebren selten länger als 1 cm U4id so geformt, als wenn nur eio 
Stück dCiS Röbrchens aas dem Schafte vorstehen würde, das andere 
jedoch vom Vorderschafte gedeckt wäre. Nach hinten ist das Röfar- 
chen in einen Schweif oder Laub verlängert, welches im Schaftholze 
eingelassen and durch eine Schraube festgehalten wird. Das Laab 
muss zu dem Röhreben stets so gestellt werden, dass zwischen der 
im Schaftholze fortgesetzten Aasbohrang für den Ladestock und 
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dem Laab stets massives Holz steheu Ueibeo kann. Das Laab 
dieot zBgleici) als Schild and Schutz des Vorderschaftes in seioem 
schwäobsteo Theile iiod zugletcir als Verzieraog zum gesammten 
Baa der Waffe. Als GarDJtiirtheil miiss es mit dem Bögellaab ein 
äbereinstimmeodes Master haben. 

Das Röhrchen selbst ist der wichtigste Theil. Durch das Laab 
an den Vorderschaft befestigt, ist es den Läufen gegenüber als ein 
Theil des Schaftes za betrachten. Es moss gleich dem Vorder* 
Schafte genau au die Läufe angepasst werden, was stets erst nach 
dem Einlassen der Läufe in den Schsft geschieht. Von dem voll- 
ständig eingesteckten Ladestocke mass es genau ausgefüllt werden, 
muss demnach sein Darchtuesser geringer sein als der des Mittel- 
röhrcbens, grösser jedoch als der des Schnberröhrchens. — Von 
der Beschaffesheit des Spitzröhrchens ist es abhängig, dass die 
Läufe aus dem Schafte erst dann gehoben werden können, wenn 
der Ladestock vorher beseitigt wurde, oder auch mit eingestecktem 
Ladestocke man sie ein* nnd ansheben kann. Im letzteren Falle 
TBQss das Röhicheo an Hohe und Breite dem Ladestockdurchmesser 
entsprechen, nicht jedoch ihn von allen Seiten umfassen. Selbst- 
verständlich muss dann aach die Bohrnug für Ladestock im Vorder- 
schafte daaach gerichtet sein und dem Kreisuinfang des Spitzröhr- 
.chens entsprechen. Doch ist diese Frdge nur bei Doppelgewehren 
von Wichtigkeit, und namentlich bei solchen mit Wechsel laufen, wo 
der Schütze gerne das Wechseln der Läufe schnell verrichtet haben 
will, ebenfalls auch bei Doppelgewehren mit Kasette, wo Läufe nnd 
Schaft separat io die Kassette eingelegt Werden, was der Jäger auch 
ohne Langes nnd Breites verrichten will. 

Bei einläufigen 6ewehtea wird dem Ein- und Ausheben der 
Länfe ans dem Schafte weniger Sorgfalt in dieser Hinsicht gewid- 
met, nnd sowohl im Vorderschafte als auch im Spitzröhrchen der 
Ladestock derart eingepasst, dass er unmöglich mit den Läufen zu- 
gleich ans dem Schafte gehoben werden kann , indem bei manchen 
sogar zwischen der Ausbohrung für den Ladestock und den Rohren 
noch massives Holz liegt, nnd das Spitzröhrchen vollständig den 
Ladestock umfasst. Soll der Lauf ausgehoben werden, so muss 
nicht nur der Schuber, sondern anch der Ladestock vorher ausge- 
zogen werden. — 

Bei einläufigen Gewehren mit langen Schäften, d. h. bei sol- 
chen, wo der Lauf fast seiner ganzen Länge nach im Vorderschafte 
liegt, können die Ladestockröhrohen unmöglich am Laufe angelöthet 
sein, sondern sind nur an der Au^senseite des Vorderschaftes be- 
festigt, so dass der Ladestock, wenn er eingesteck-t ist, vollkommen 
ausser Berührung mit dem Rohre bleibt und halb im Holze liegt, 
halb frei dasteht. Das Spitzröhrchen bekleidet bei solchen Schäf- 
ten nicht mehr das rordere Ende des Schaftes, sondern nur die Ab- 
endung der Ansbohrung für den Ladestock, deren Fortsetznng nach 
vorn eine hohle Rinne bildet, mit welcher die beiden vorderen 
Röhrchen zusammenfallen. 

Die Ausarbeitung des Röhrchens ist theils von der Bestimmung, 
theils von der Stärke des Ladestockes abhtngig. Für hölzerne 
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Ladestöcke wird das eigentlicke Rdhrcbea zasammeogebogeo , bei 
«cbwacben und eiserneo Ladestöckeo und sonst, wo das Röhrcbeu 
den Ladestock gäosclich amfassea sollte, häafig aas dem Massiven 
gebohrt. — 

e. LaiArlage nui Naseabeiu 

sjod wobl die nächsteo, welche nach dem Spitzröhrcheo ansniführea 
siad. -Sie kommeo nur bei langeo Scbäften vor; die Riuge ersetxeo 
den Schuber ond halten den Lauf und Vorderscbaft fest zasammeo, 
das Naseobeiu faogirt als Schulz des vordersten Scbaftendes. 
Gegenwärtig findet man sie noch an allen Armeegewehren, bei Lu- 
xusgewehren sind sie völlig verschwanden, mit Aufnahme der Prä- 
cisions Waffen, welche für Privatgebraach and Armee nach einem 
und demselben Modell erzeugt werden. 

Der Laafringe giebt man einem Gewehre zwei bis drei« Sie 
sind ungefähr 1 V« cm breit und so geformt, dass aie von oben an 
den im Yorderscbafte ruhenden Lauf aufges^haben , auf Holz and 
Lauf genau anliegen und beide zasammenhalten. Ihre eigene Hai* 
lang am Rohre und Schaft wäre freilich angenügend, wenn man sich 
bles^ an das genaue Anliegen beschränken würde. Früher bediente 
man sich ausschliesslich der Ringfedern Hg« 9^ a, Taf. IVUI, 
welche im Vorderscbaft eingelassen, den Lanfring abergleiten lies- 
sea, seino Vorschiebung jedoch hinderten, so lange si« nicht meder- 
gedrückt wurden. Doch nach dem Eintrocknen des Schaftholze« 
und durch wiederholtes Aufschieben und Abnehmen wurden die 
Ringe mit der Zeit locker, wesshslb man in neuerer Zeit die Ring* 
federn abschaffte und Ringe nach Fig. M| Tftf. Xflll^ annahm, wei- 
che nach dem Aufschieben dureb ihre Schranbe zusamiuengezogen 
werden können. Der mittlere Lanfring trägt gewöhniicK den Rie- 
meobögei. — Ausser den Laafringeu wird der Lauf im rückwärtigen 
Theile noch mittels Haft und Stift oder Schaber im Schafte fest* 
gehalten« 

Das Nasenbein oder Vorderschafts kappe ist entweder 
so geformt, dass es nur das Bnde des Vorderschaftes bekleidet and 
durch eine Schraube festgehalten wird, oder bildet er einen Hing^ 
welcher gleich den Laufringen den Vorderscbaft sammt Lauf om- 
fasst und durch eine Schnappfeder festgehalten wird. — Im letz- 
teren Falle bildet es auch das erste Ladestock röbrchen und tragt 
an 4ei oberen Seite das Zielkorn. Das Nasenbein eraterer Art 
enthält eine Fortsetzung der Schaftrinne für den Ladestock, um 
beim Einfuhren des letzteren nicht zu geniren. 

Nasenbein und Laafringe werden von Söhroiedeeison gepreast 
und in gewöhnlicher Art eingesetzt. Früher machte man diese 
Theile auch von Messingblech und hatte sie bei feineren Exempla- 
ren oft künstlich darchgebrochen. 



Bei Garnisonwaffen werden sämmtliche Garniturtheile einge- 
setzt; ebenfalls haben die deotschen and andere PeinbachsenmaGber 
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bei Lnxnftgewebren allgemeio den Einsatz angeDomme;D, and kommt 
nar in England and Belgien die alte Vorliebe nocb vor, Bügel, 
Kappe nnd eventaeil anch das BpitzrOhrchen scbwärzblan anzulau- 
fen, in welcher Hinsiebt namentlich die Belgier wirkliche Meister sind. 
Die angelaofene Garnitur verunstaUet zwar das Gewehr nicht, macht 
aber nie so gnten Eindruck^ aU wenn sie mit den übrigen Bestand- 
theilen gleichtönig ist. — Der glänzende Hessingbescblag wird hof- 
feotlieh nicht mehr znr Beliebtheit: kommen, und wird wohl auch kein 
Bochseiimacber deüselben wieder ins Leben znr&ckrnfen wollen. 



Kleine Gewehrtheile. 
f. Settenbleeb. 

Dieser Oegenstand kommt btoas bei einiftufigen Gewebren und 
Pistolen in Anwendung, wo die Sehlossschranbe nur an eiBer Seite 
Haitnng im Scbleasblech finden kemnte, an der anderen Seite jedoeb 
n«r im Holz gelagert werden, mnsete. ' Die Haltung der Schraube 
konnte in solchem Falle nichts weniger afs solid und dtfuerhafi 
sein, und kommt desshalb stets eine entepreebeiiid geformte Elsen-^ 
platte in Verwendung, um die Haltnng der Schraube zu sichern. 
Bei SeitenschlOssera wurden früher stets zwei Schlossschrauben ein^ 
g^ührt and mnsste desahalb auch das Seiteobleeh zwei Schrauben» 
küpfen ala Unterlage dienen, wie es in Flg. 5, Taf. IIX| aiobtbar. — ^ 
Bei Basknlgewebren and anderen, wo nur eine Sehlossschranbe vor* 
banden ist, ist das Seitetibleeh kleiner und anders geformt (vergl. 
Pig. 3, 4 und iy Taf XIX). -- Häufig wird statt dem Seitenblecb 
das SeitenrOscben angebracht, d b. ein rundes mutter&bnliches 
Eisenatäckcben, welches im Schaftholze gelagert ist, und dem Scbrau* 
benkopf feste Unterlage bietet. — Das SeiteurOschen wird stets von 
£ieen gemacht und . eingesetzt , gleiebwie die Seitenbleehe; früher 
machte man bei Mesaloggarnituren freilich auch das Seitenblech von 
gleichem Material. 

g. Sehtber unil Scbnberptattchen. 

Obschon der Lauf eints Vorderladers ausser seiner Haltung 
durch die Bodensehraube anch mit Laufringen an dem Vordersehaft 
festgehalteu wird oder nicht, ist es immer wünschenswerth, dass 
or namentlich im rückwärtigen Theile noch eine Haltung im Schafte 
findet. Bei Doppelgewehren und sonst bei kurzem Vorderscbaft 
musa man sich sogar nur mit solcher Haltung begnügen. — Diese 
Uetet gemeinacbaftiich mit dem an den Lauf gelOtheten Haft der 
Schuber. ^ 

Der Schuber ist circa f cm breit, 2 höchstens 3 mm stark und 
ao lang als der Vorderschaft dort, wo der Schuber Haltung bieten 
aoii, breit ist; wird jedoch anfänglich bedeutend länger gemacht 
nnd erst vom Zurichter nach Bedarf abgekürzt. An einem Ende 
bat er eisen niedrigen Kopf ^ welcher abgerundet oder etwaa zier*' 
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li^er vom Zoriebter aasgefeilt wird. Den Sckuber maclit stets 
der Anpaeaer, aasnahinsweise Dar der Pateotschraabenniacher. — 

Der Schober ist in einem eotspTeoheodeo Loehe des Vorder^ 
sehaftea eingepasst und schiebbar, «od atwar geoaa so, dass er 
dorch das gleiche Loch des Robrhaftes resp* des dritten R6hr- 
cfaons darchkommen kann, and sa im Hois .wie im Hafte gelagert, 
dem R^bre die Haltung bietet. *^ 

Bei Gewehren miit langen VorderschSften wurden statt der 
Schuber regelmässig runde Stifte angewendet. Bei Gewehren ohne 
Laufringe und mit langem Vorderschaft werden gewöhnlich drei 
Schaber oder Stifte augebracht. — Die Stifte haben keinen Kopf, 
sondern werden mit dem StcihafthoUe^ eben gefeilt. 

Damit beim Ausziehen und Einschieben des Schubers das Holz 
nicht sehr leidet, werden die Oef^pnpg^n des Schuberloches stets 
mit Metall bekleidet. — Das geschieht einfach dadurch, dass man 
an:.die QeffoDagen ovale oder anders geforinie Platten' derart ein- 
I4sst, dA9S ein in ihrer Mitte änsg^efeiitefr Loch (gieiiaii nach Stftrke 
and Breite des Schobers) mit dem ^ des Schaf tholsen. genau snsam-* 
miiafällt. Qiese Pilkttchen ,, Schuber pl&tteheo'Vwerden in neue- 
rer Zeit bd.feinea 6ewehree..(in Deütsohland) v#o Eisen gemacht; 
sQQst kommeo auch meeeiogeue'.oder liäufiger solche von Packfoog, 
AJpafca -r und Silber von t- Zu ihrer Befestigung dieaen bei letz- 
teren Metallen an unterer Seite aogelOthete BiscuHtifte, welche in 
da9 Holz eiQgeechlageu werden, oder werden die Sebuberplatten an 
beiden GndeQ/dUrdhgehohrt'Uud mit kleinen etwa 6 bis 8 mm ias** 
geD/Holzeehr8nbchea befestift, deren K&pfe mit den Platten nnd 
Sehaftholz et>ep gefeilt wierden^ ~* Auch kennen von der Innen- 
seite des Vorderscbaftea gewöhnliche Schrlabchen eingeführt- wer^ 
den, welche in den Sohnberplatten ihr Muttergewinde indes. — 
Im Qanzen kommen tilao mindeatena vier :SehiiberpIatlenaeliFaahen 
in Anwendnag. 

Erst i&ach dem Anbringen der Sohnberplilitchen kann der 
Schuber gebdrig eingepaast werden^ d« h. das Loch im Schafte ega- 
lisirt und so ausgefeilt werden, dass der Schuber leicht und flels- 
sig in demselben geschoben werden kann. Durch einen Stift oder 
Stellschraube wird sein völliges Heraushieben verhindert. - 

Es ist eine wichtige Sache, wie der Schuber in dem Loche des 
Robraapfena liegt. Bei Vorderladern, wo die Lfiufe in einer Rück - 
bewegung. durch die Steesfliäche der Scheibe gehindert werden , ist 
es wünseheaswertb, dasa der Schuber eine Vorbewegung bindert 
und in dem Zapfen so lieg^^ dasa er eher die Rohre gegen die 
Scheibe preest« Auch bei Hinterladern hat man sieh danach %m 
richten, auf weleber Seite sich daa Rohr am V^rdersehafte leichter 
verschieben k^Stamte. und danach dann die gröwiere Hsknng dareh 
den Schuber zu bestimmen. — Der Schuber wird in allen P&llea 
^on der linkefl Seite des Gewehre^ eing^sdioben iind desahalb auch 
sein Kopf an. das Unke Sehuberplättohea aegepae^t. 

. Die Schuberplatten und deren Sebrauiben müssen gut bezeichnet 
«erden« damit «ie aas dem Schafte'heraDSgeaommeD^ nicht verweeh«^ 
seit werden -kdnne». Da die Sohuherpiatten.steta bei amgekehrl 
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gehalientiD Vord«rBcbafte"eio-'QDd aaftgekchraabt Weräeo, betrachtest 
der Arbeiter für den Aogenblick das linke PIftttchen far das reebte; 
da es ihm bei der rechten Hand lidgt, das rechte dagegen für diers 
]inkä. In dieser Haltung des Schaftes wird nun auch der Schaber 
von der rechten Seite eingeffcboben. — Da der Büchsenmacher naich 
alter Gewohnheit von zwei gleichen Stücken stets das mit einem 
Strich beteichnet, was rechts liegen soll, erhält das eigentlich linke 
Pi&^ttcheii' an der unteren Fläche ein feines Strichel mit der Schlicht'^ 
feile«' — Dier vier Schrauben werden ebenfalls an -einer passenden 
Stelle mit Strichen bexekhuet, so swar,* dass die -erste einen, die 
andere zwei, die dritte drei, die vierte keinen Strich erhält. Da- 
mit man vor Miss Verständnissen gesichert ist, i«t es rathsara die 
Schraubeb'ia naelisteheudei^ Art nach ihrer Stellang iu zeichnen: 

2 

Die Schrauben 3 und I sintl demnach die dem Schaftkolbeo 
näheren, t und 2 die von der linken Seite des Gewehres* — 

' b. Ifenenbägel. 

Zur Befestigung des Riemens dient an erster Stelle der Ri«* 
Aienbügel. Bei langen Vorderschäften , ohne Lafufringen, bildet 
den Riemenbögel ein 17 förmig gebogener fiisenatretfen , welcher 
durch eine Schraube, welche durch den Vorderschaft gehend, tn* 
gleich einen Schuber ersetzt, an das Girwehr befestigt wird. W« 
Lavfringe vorhanden sind , wird der Riemenbügel ail den oberen 
Ring befestigt; bei kurzen ScMften dagegen wird, wenn Ladestoek«^ 
rGhrcben vorhanden sind, an das mittlere Robrchen oder) wo die 
Rfihrcbeo fehlen, unmittelbar an die Rohre ein Baft angelöthet, an 
welchen der Riemenbägel scharnierartig befestigt wird. -**• Dass es 
den Rohren höchst naebtheilig ist, wenn sie immer wieder von 
Neuem erhitzt werden, haben wir bereits an anderer Stelle gehörig 
betont, und muss besonders erwähnt werden, dass in neuerer Zeit 
auch in Deutschland schon Gewehre erzeugt Werden, bei denen der 
Riemenbügelhaft an die Rohre nicht angelöthet, sondern mit zwei 
Schrauben befestigt wird, wie es früher nur die englischen Büch- 
senmacher, wenn auch nicht regelmSssig machten, fig. 13, faf* XVIII, 
veranschaulicht einen Riemenbngelhaft solcher Art; sollte der Rie-» 
menbügel an dem Lanfribg festgesetzt werden, so war die untere 
Seite des letzteren in solches Rädchen abgeendet, wie solchea der 
Haft in der Mitte zeigt, und welches einen Theil des Scharniers 
im Riemenbögel bildet. — Bei getheilten Laufringen bildet ein 
Theil des Riemenbügels selbst das Mittelstück des Scharniers. 

Der Riemenbügel der Jegigewehre (Fig. 11, Taf. ITlil) ist 
ein länglicher Ring (bereits vom Schmieden her länglich) von aussen 
and innen igat abgerundet* und an einer Seite nfit einem breiten An- 
satz verseben, welcher gehörig ausgehöhlt (n»it dem in Hg. M| 
faf. III, abgebildeten Fräser) mit dem runden TheÜe des Haltes ein 
Scharnier bilden kann. Die Scham i er adise bildet eine Schraube. 
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Ao8«er der abgebildeieD Rienieiibagelforin kommt auch etiie viel 
einfachere vor, wo die Seiten des Soharoiergeh&asea iitir too dem 
Ring abgebogen sind (t^ It, Taf. XVIII). — Froher machte man 
die Riemenbägel so breite dass die innere Lichte bis über 4 cm 
lang w«r; gegenwärtig hält man die innere Brette des Rtemenbügf»ls 
von 2 cm far genügend. Bin schmale Riemen dröckt die Schulter 
aehr stark, ein breiterer vertbeill den Druck an eine grössere Pii* 
che und macht ihn dadurch, weniger fühlbar. Desswegen wurden 
breitere Rieipen immer vorgeaogen. In neuerer Zeit werden die 
Riemen nar dort breiter gejassen, wo sie siieh eben an die Schulter 
anlegen aoUeo, während sie an den beiden Enden geschmält sind, 
nnd daher anch schmälere Riemeubügel erfordern« 

Pies gilt von der Befeatigung des Riemens an den Läufen. — 
Das andere Ende desselben wird am Schafte befestigt. Früher ge- 
schah es durch eine gro^sköpfige im Schaftkolben sitzende Holz- 
schraube (r Vig. 8, Taf. XX)^ deren Entfernung von der Kappenspitze 
auf ein Ungefähr der Kappenläi^e bestimmt wurde. -^ Solche 
Schrauben (Riemenschraaben) sieht man noch gegenwärtig un 
ordinären Gewehren. — Bei feinen Stücken wurde schon lange auch 
an dem Schaftkolben der Riemenbägel angewendet, welcher an einer 
Schraube (Rieme^nbügelschraube Hg. 14, Taf. XVIII) das Schar- 
nier,, bildet qnd durch dieee am Schafte befestigt wird.^-^ Bei Ar- 
raeegewehren^ wo noch vor wenig Jahren der Gewe-lirriemeU nicht 
als Triigriemen benützt werden durfte, wurde der Riemenbügei an 
den Abzugbügel von vorn befestigt. Diese Art der Befestigung 
wurde auch bei den Präcisionswaffen beibehalten. 

Ausser den Riemenbügeln kommen häufig auch, Riemen riage 
zur Verwendung, welche der Büchaenmacher käuflich bezieht und 
die als y^Schlüsaelringe*' in jeder Efsenhandlnng zu haben sind. — - 

Bei Reitergewehren (Karabinern) kommen die Karablnhakea in 
Verwendung, nämlich Riemenbügel, welche statt durch ein Sehar«- 
nier, durch einen iS^ förmig gebogenen Haken mit dem Haft an den 
Rohren oder dem abgerundeten Zapfen der Schraube zusammen* 
hängen und durch einfachen Handgriff wieder ausgehängt werden 
können. In flg* IS, Taf. XYIII, ist ein Karabin haken einfacher und 
zweckmässiger Form dargestellt» — Derselbe wurde nach Wunach 
des Bestellers bei feinen Reitergewehren oben, oder am Schafte 
(regelmässig am Schafte), oder sogar an beiden Stellen als Ersatz 
der Riemenbügel verwendet. 

Die Riemenbügel werden stets von Schmiedeeisen, Riemenrioge 
und Karabinhaken von Stahl erzeugt; Riemenbügelhafte und Schrau- 
ben sind tn allen Fällen von Eisen. 



i. Ladestaek« 

Derselbe ist nur bei Vorderladern uneutbehrlicb und wird au 
denselben unmittelbar in den Vorderschaft oder die Ladestoekröhr- 
chen unter dem Laufe eingesteckt. Bei Jagdgewebren kommen aoa- 
schiiesslich nur hölzerne Ladestöeke vor -^ früher auch, bei aebc 



J 



— J89 — 

feifieai Gewefareii, solche von Pikehbeio/ — Die Lade»tdcke wer<leii 
10 Gfossfabriken von Tisehkro oder Dreebslem ersengt ; do^h habeo 
ivir DÖoh nie schönere nod geoaner eitigepasste LadestOeke ge- 
sebea als solche« die von einem Bücbsenbaöher *-^ Znrliehter -^ 
erseagt und in die Röhrchen dngepasst waren. Desswegen findet 
man, dass bsr feinen Gewehren s^ets der Ladestotik zum Zariehten 
geeähU wird* 

Als Material fftr ordinft^ La^lestOeke wählt roa<n stets ein fe- 
stes solides Hohe als Nass, Bnehsbaam^etc., bei feiilen die soge- 
nannten Eisenhoizsorten, Ebenbanm-, Politander-, Rosen-, Kam- 
pecb^holz nnd andere. -« Die erste Redii^nng eines gdten Lade- 
stockbolzes ist mögliefast gros^äe Festigkeit nnd Schwere: Je schwe^ 
rer der Lade^tock ist, desto besser dient er. 

Der Ladestock ni«s8 geban rnnd und gerade sein, dem einen 
Ende %u wenig a« StSrke abnehmend. Er mass die Ladestockröhr- 
eben wie aueh das SpitzrOhrchen genau aasffillen nnd so lang sein, 
dass er, in das Rohr eingeführt nm den Pniverpfropfen niedet^zu- 
dräcken^ ctrea 3 em ans der Rohrbohrnng hervorragt, um frei mit, 
der Hand erfasst werden za können. ^ 

An beiden Enden wird der Ladestoek mit dem Beschlag ver- 
sehen, nnd zwar an dem einen Ende mit dem Knopf, an dem an^ 
d-eren mit dem Krätze r oder Kugelzieher. — Der Knopf wird 
ans Messinge Packfong oder Alpaka gegossen nnd anf der Drehbank 
«nsgelirbeitet. Er toH eine Endverstftrknng des Ladestookes bilden 
nnd hat dessbalb an ein^m Ende gleichen^ Ddr^hmesser mit dem 
Ladestöckende, wonaeh er sich dem anderen Ende zu derart ver- 
stärkt, dass sein Durchmesser nur um 1 bis 1,5 mnsi geringer ist 
als derjenige der Rohrmündnog. * Der Knopf wird an' den Ladestock 
angeschraubt nnd beide Theile zu eidander geebnet. Ausser d«m 
Anschrauben sichert die Befestignng noch ein dnreb Knopf und 
Holz gehender Stift von gleichem Material wie det* Knopf, welcher 
an beiden Enden gestaucht nnd geebnet wird. — Die Endfläche des 
Knopfes, welche beim Laden das Projektil in die^ Rohrbohrnng 
druckt, wird bei Sehrotgewehren flach gefeilt, bet Kngetgewehren 
der Kugel V entsprechend aasgehöhlt. — Der Krätzer (Ranm^ 
eisen, Pfroplenzieher, Kagelzieber etc.) besteht ans einer 
kurzen Hülse von Messing, Pakfong oder Eisen, det*e«i äusserer 
Dnrehmesser ein freies Dnrebfalten durch das dVitte (engste) Lade^ 
aiöckröhrchen gestattet, und ermöglicht diese Hfilse eine gleiche 
Befestigung, wie beim Knopfe angedeutet. An dieser' Hfilse ist erst 
der stählerne Pfropfen- oder Kugelzieher angelöthet oder anl^e- 
aohraubt, an Form den verschiedenen Korkziehern sehr ähnlieh. -^ 
Die Pfropfensieher gleichen gew<(hnlieh einer zweispitzigen Gabel, 
deren Spitzen' in eine DoppeTspirale gewunden sind. Durch 
leichtes Andrfioken und Drehung sehraaben sich dto beiden Spitzen, 
wenn sie genag scharf sitod, m den weichen Pfropfen, so dass die- 
ser mit dem Ladestocke aus dem Rohre herausgezogen werden 
kann. Zmm Ausziehen einer Bleikngel ist jedoch ein solcher Krätzer 
ni«^ gendgend, indbm die Spitzesf beim Binschf-aüben in Blei sich 
verbiegen und sehiiesisilieh abbrechen tntsfiiten. Als'Kngelfeieher em^ 

BrandeiSf moderne Gewehrfabrikation. 19 
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p4MiU i^ieh am b.<st0B eine g0brA«4e -r- /&h«li(>b'eiiiiiT.!H«tedcbna»iMB 
mit hohetii ; 'iB^9ef s^faarfei» GewiDd^ .mod in .eioe. &eikarf& Spitse 
eadeii4. — Die lieber wi^^^U;.ßM^ t>qj> Stuhl. drseagfe iiod soilra 
fedQcbftrt gemacht weirdeo^ r^r^giß ^andaojBtela; aj»f .Irgeod ein» Art 
:ged(9ck,t, daiD.it : sie »\ßi^ b««eMdigl; ffrardeo und; auch die Läafe, 
Sjohaft and beim Lade^a di^ Hiiq4 das SeböUdo aiicbt bascbädigen 
können, und zwar deckt man sie entweder dadarcb, daas man eio 
Ifcet^llkappebfi^i dofo Krätaer Ar^tsebraubt, oder wird d«r Krätzer 
aJb^scbra^bt npd iiing^kabrl^^agi9aobranbtr/Bo dasa der KngelziehBr 
ia dßr Blak^ PJata 6B4ati ., .... 

:Di6 Eori^ko^pfa a» LadasißofcQo sind we^n :gar<iog6r Daner- 
bafMgkeit umi^ gekwere «apr^ktiacb aad desahäib achen läagat auf- 
gegeben worden. — Q.aQfigi$r> koaimen laa^ starkem -Measing* oder 
Paakfottftgblecb g«l4tbete Kampfe vobj, bej des^tiy. weno.jsle aa den 
Ladestack aqfige^lt^ekt Avß EniSMkA 'imoh B.o{zke\kbeo aiugef«Ut 
wird, odpr wird.dJe Oetffi^^pg dqreb aiae ratide Horti^alte gedeckt. — 
LaUleriQ9 irst 4^swegeq Janpfalc^iacbv .^^«U die Homscbeibe sieh bald 
J^i^lort^ a#id eboje^ daaa es d€97 &ohtltza ivüaale im Laote naisb dem 
Laden zurückbleibt und demnaobai^mit h^ansgascbaase« "wird. >^ 
Bei den ArJDiieegewjehr«Q w|ir^]|'aiUgi&«lainf»t&bF^rDe oder eiserne 
iüadestßcke aQg<eweRd^i, wdabe fn)i (}^f)lKrrei$di«Jl8i ala eatschiedea 
praktiftobje^t f-ieb bewIbHaa^ :oftd. vbei aogetmasaaneir fahwererdoch 
achw$^^'iQac>M^Mlt war«e4!i^,a<|d^^ i€^: Q^yfeiir s nioht« plb^^): fBaobten:. 
P^r jdiaarae Itade^O!^ tA^ eigenMi/Qh poir eia St^^k ataifker^ tBiaen» 
lotdei* Stabldr.abAi aq ^eiq^m Sode d«j*cb'Siaocben<j{ja>^iaeni £aopf 
auAgcibreitet). wäbr^n^. das andere JSnde <einfaeb abgeendet iat oder 
b^cbai^e eia Ge^inda ;trfigfc, da w^cb/es der Krätze oder Wiacber 
aagesobraQbti WtardeQ kai^a^./Den eiseroe Lad^ock dieni demnach 
»iabt bloaf, wie der boUem^ft^t^U Lade-» nnd Entladestock, aoodam 
«uiab I ala >Wi$^)^8tfK>k ; i ßOi l%ttSf dia Läaf« dfer fiarniaomgewehfe 
blank 'pqlirt ^^acee», diente tt^^üer aäe^defii ;4er Ladeatock auch aU 
P(()lir«tabl« i • : „ : ' , 

. .Bai ißU i0j(^deraee Qe^iHiEioagi^webren warde der- eiaeroe I^ade^ 
a^€(k vbeib^^tef^, : waaäa^er a9i&b aia^is^eher ber ai«ena Hinterlader 
oiuM;! Vie»'i^apdAi>g.findae kann .at)d'i»«|v#ils Wittibepsiei^k, odu*. weob 
der Aaavei!fpr4^ ßi^iiat ^'eviagWaUtcb ^114(0 AqsefiQ^eefü der abge- 
^bo>a9(8qe»rSfils;t.diaat. Er tat bei idi^ael^CMf^ekaanfiabaofalJ« tu^ 
ter dieoa R^Ve? im VordP^rsohfaftei^alft^H* .-t-r- Jfli Bapieiirgeinehrtta 
iß% d0'r l^riestpÄk nQcb.ini td^r Hii)^i4bftivpi4l^^ ^teaa: <er daa 
im yordar^l4)e^te : g«JAgei:la;. Ha^aoee^aftitio i-^oti BesohSdägaag 
%ckU'ih : Er ?liiegt;afi»liab::iJft.y<>crferaQhaftaift<}ofc tinter, der Mai^f 
zinpi^bra«; erJaidet: mn d^r. Yoifdiarstehaft gJeiahi.eiiketi Schlag; ao Tbi»> 
)«t dar.^ad«ist04^kvgeDägi$Bde& Widi^ataQdr «ll^e(id;<daa >I^lfä kann 
genügend., 3(.ark iffS^jC:^ ,»ju die.Bl^ri^bi?^ zarachüteeqi^rft :Beifflvan«- 
eben HtixtarAaidei;Q:>^icd der JUadeaiQok it9U^&la«aiei»:fiDlahanr^EiHle aoi- 
gar in das ß^bttt^ e^geaichfa«btv!na»i qfebi tadeinefli« Lager loebar 
«tt. -werdap,.. • -. -i--. •• r. u ..■, ' • ■ .• .1 i---;. ■ • 

Die yoq bintap «u ]ade»deq Jagdgßwebifa alaiatich fdifftASnfaobea 
Vorderläderbnebfei) entbebreq de» Liuleatetdc.. Bei; dfea Vorderlader- 
büebaeq, paiEneetliah Scbeibenbiiebeen^ t^diepte onan eioh idea> Set^- 
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zers — eines etwas stärkeren Ladestockes, welcher an eioem Eode 
mit einem gewöhnlichen, dem Rohrkaiiber angemessenen Ladestock- 
kuo[>fe — am anderen Ende mit einem grossen hölzernen oder hör- 
fleruen Griffknopf versehen war. — Auch die Feldscharfschdtzen 
haben Setzer benützt, ebenfalls eiserne, deren Ladeknopf jedoch, 
um die Rofarseele nicht zu beschädigen, mit Messing bekleidet war, 
aad tragen den Setzer gleich den Pürschjägern an dem Patronen- 
taschenriemen in dem sogenannten Setzerringe eingesteckt. 

Der Wischer oder Pntzstoek ist dem Setzer vollkommen 
ähnlich. Statt dem Setzknopfe ist er jedoch mit einem viereckigen 
an den Kanten gezahnten Eisen- oder Messingstöck versehen, an 
welchea Werg aufgedreht nnd zam Reinigen der Rohrseele benützt 
werden könnte. — Manche Setzer waren im Ladeknopfe mit einem 
Gewinde versehen, so dass dem Knopf nach Bedarf ein Wischer 
oder ein Kugelaieher vorgeschranbt werden konnte. 



Sechster Abschnitt. 

ÄBpassen. ^ 



Das Anpassen i^t eine scheinbar nicht wichtige Arbeit und 
doch kann der Anpasser zam gefälligen Ansseben des Gewehres 
sehr viel beitragen nnd darch einigen Schlendrian sehr Vieles ver- 
derben. — Es ist namentlich die Symmetrie des Ganzen, welch« 
von der Gewandtheit des Anpassers in hohem Grade abhängig ist, 
denn obwohl z. B. bei Doppelgewehren jeder Theii für sich — als 
die Basknie, die Schlösser ete. — symmetrisch ist, ist es noch kei- 
i»e8wegs genügedd, wenn die Theile nicht anch symmetrisch znsam- 
mengesetzt werden. 

Die Arbeit des Anpassers beeteht darin, dass die Lage der 
Sohi588er zu den Läufen, die der Abzagvorrichtang zu den Schlös- 
sern besttmrat nnd gesichert wird, dass die in das Holz einzulas- 
Mndon Thiele die aweckmässig-e und gefällige Form erhalten, in 
dieser ein angenehmes Ganze znsammen bilden und dnrch Schrant>«a 
in der bestimmteB Lage- festgehalten werden können. — E^s An- 
passen einlänfiger Gewehre ist selbstverständlich viel leichter zn 
verrichteD, alsdas der Doppelgewehre, welches nnverglelchlich mehr 
;Sorgfah erfordert. Im Weiteren wollen wir desshalb nnr das An- 
passet diBf Deppelwaffen der Betrachtung zn Gründe legen, nach 
der alten Regel: „wer ein Doppelgewehr zn machen weiss, wird ein 
einfaches sicher machen treffen". 

Der Anpasser bekommt in die Hand nur die Basknie mit Läu- 
fen, oder bei Vorderladern die Läufe mit Eammerschranben nnd 
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Scheibe, ferner die Scblösaer and die Abzagvorricbtnng ; mit den 
übrigen Gewehrtheilen hat er Dicht« zn schaffen. — 

Das Erste, was der Anpasser zo verrichten bat, ist das Ab- 
messen der Scheibenkrömmang von der Visirschiene, was durch ein 
Blech- oder Holzmaster geschieht. Brscheint die Krümmang tu 
stark oder zo gering, so mnss sie sofort auf das gewünschte Mass 
gerichtet werden. — Nachher werden die Schlösser zar Hand ge- 
nommen and bei abgenommenem Hahn dem Schlossblech alles ab€r- 
flässige Bisen abgefeilt, «o dass es nnr «o breit bleibt, als zor 
Decknag der inneren Schlosstheile nöthig erscheint, and das Schloss* 
blech, sich an diesem herom nnr an das Schaftholz anlegen kann; 
soll, das Sohlossblech ein zierlicheres > Master erhalten, so ist eben 
die Sache des Anpassers dasselbe aaszafiihrea und sich dabei nach 
der Form and Lage der inneren. Schlosstheile so richten. Die Rüek- 
Schlossbleche bleiben im vorderen Theile stets grösser, als es durch 
das Schlosswerk bedingt wird, am sich nicht nur an das Holz, sondern 
aach vorne auf die Baskale oder die Scheibe der Vorderlader von den 
Seiten anlegen za können. Die zweckmässigsten Schlossblechformen 
haben wir öbrigens in den Abbildungen der Perkussionsschlösser 
Taf. XIV, Xy and XVI angedeutet. Am rückwärtigen Bude wird das 
Schlossblech eines Perknssionsschlosses stets etwas länger gelassen, 
um hier eine Haltung in Schafthalse erreichen %u können* — An 
diese Verlängerung des Schlossbleches wird nach Hg. 5, Taf. XT^ 
ein Häkchen festgeschraubt, welohea bei ordinären Gewehren ent- 
weder unmittelbar im Schaftholze, oder bei feinen in dem Kopfe 
einer im Schaftbalse unter dem Schlossblech eingeschraubten Holz- 
schraube sein Lager findet. In ersterem Falle müssen die Häkchen 
bedeutend grösser sein, und namentlich so lang, dass sie über das 
Schlossbleeh^de hervorragen (vergl. flg. S, Taf« XV). — H&kchen^ 
welche in dem Scbraubenkopfe eingehängt werden soHen, sind, wenn 
auch nicht niedriger, doch schmäler als die vorigen und so knra, 
daßs sie vom Scblossbleche gedeckt werden, fig. 5^ %, Taf. Xf^ 
zeigt die Form und Grösse eines derartigen Hakens, wie aneh der 
hierzu , gehörigen Schraube, deren Kopf zweckentsprechend darch* 
gebohrt ist, um das Häkehen fassen zu können. — Es werden zwar 
gegenwärtig auch bei sehr feinen Gewehren die Schlossbleche mit 
Holzbaken verseben, was nur infolge der Nachlässigkeit des An- 
passers geschieht; doch soll ein sachverständiger Gewehrfabrikant 
sich nie mit einer Arbeit begnügen , wie sie der Arbeiter za ver* 
richten Lust zeigt, und sind es namentlich die Anpasser, welche 
auch die nachlässigste Arbeit für ^gnt genug" hialten. und etwaige 
Mängel besonders gern dem Zuridliter überlassea, und deaskalb 
strenger beaufsichtigt werden müssen: als andere. 

Mit den Läufen selbst hat der Anpasser nur insofern zu. mant* 
puliren, dass er bei Vorderladern den Schuber macken und in die 
Durchfeilang des Haftes einpassen mass, wenn dies nicht berate 
vo^ Scbwanzs<;hraubenmacher verrichtet, wurde. — Dagegen sind es 
die Patentschraaben und Scheibe, bei Hinterladern die Basküle, welche 
einige Formänderung erleiden und an welche die Schlosableche an- 
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gepasst werden, wie sie im Schafte zu diesen Theilen stehen sollen. 
Der Hauptzweck dieses Anpassens besteht darin, dass die Schlösser, 
wenn sie durch Schrauben zusammengezogen werden, sich möglichst 
an die Scheibe oder Basküle anlegen und so ein Rar tiefes Einfal- 
len derselben in das Holz verhindert wird. ^— Beim Anpassen ist 
darauf zu sehen, dass die beiden Schlösser gleich hoch liegen und 
nicht, wenn die Läufe mit der Schiene uach oben gewendet sind, 
die eine Nussaehse höher als die andere steht. Gleichfalls darf die 
eine Nassachse nicht den Läufen' näher stehen als die andere, und 
müssen beide Schlösser auch unter gleicher Neigung von der Visir- 
Unie angepasst werden. — Schliesslich mödsen die beiden Nuss- 
aehsen, znsammeo als eine Linie betrachtet, genau parallel mit der 
Fläche der Rohrschiene liegen , daher die beiden Schlossbleche zu 
dieser rechtwinklig stehen. — Die Entfernung der Nossachsen von 
den Baskulmbschein oder den Patentschranben wird am besten durch 
Anlegen eines entsprechenden blechernen Hahnmasters abgemessen 
und bestimmt. "^ 

Die Abzugvorrichtnng bei Vorderladern oder Baskulhinterladern 
anzupassen, ist ganz verschieden. Bei Vorderladern wird der vor- 
dere Theil des Abzugbleches vorerst in ein gefälliges Muster (Laub) 
aasgefeilt und dann seine Lage gegen die Schlösser bestimmt. Von 
dieser Lage ist, wie an anderem Orte bemerkt, das mehr oder we^ 
niger leichte Abdrücken des Schlosses abhängig, indem hier vor 
Allem die Entfernung des Druckpunktes am Abzüge von der Ab^- 
zugachse ebenso auf die Wage fällt, wie es auch bei der Sehloss- 
stange nicht gleichgültig ist. Während der lange Stangeobalken 
aber das Losdrücken erleichtert, wird umgekehrt durch die grössere 
Entfernnng des Druckpunktes von der Abzngsohraube dasselbe er- 
schwert» Die vortheilhafteste nnd beliebteste Stellang der Abzug- 
Vorrichtung zum Schlosse ist unbedingt die in i'ig. 1| Taf XYII, ver* 
anschaulichte. — In der bestimmten Lage wird das Abzngblatt 
darch die Quadrat schraube gesichert, deren Kopf im Laub des 
Abzugbleches versenkt ist and das Gewinde ihr Muttergewinde au 
der unteren Fläche der Stossplatte der Seheibe findet. Die Schraube 
ist so lang, dass wenn Scheibe und Abzugblech im Schafte eingelas- 
sen sind, immer noch zwischen beiden ein Theil Holz liegen bleibt; 
dabei muss schon das Abzngblecb die entsprechende Biegung haben, 
durch welche die untere Schweifung des Schaf thalsea bestimmt 
wird. 

Bei Hinterladern mit Basküle wird das vordere Ende des Ab- 
a^ygbleches unmittelbar in den Baskulkörper versenkt nnd festge- 
schraubt, wodurch die beiden Theile so zu sagen zu einem Ganzen 
gemacht werden und namentlich das Abzugblech sich in seiner Lage 
Zur Basküle nicht rühren kann. — Es ist allenfalls die Sache des 
Anpassers, dass die Abzugvorrlchtong in jeder Hinsicht gerade zur 
Basküle steht. 

Nach der Quadratschraube wird die grosse Kreazschraube 
gemacht« Es ist dieselbe Schraube, deren Kopf in Vig. I, Taf. XX> 
gerade zwischen den Hähnen in dem Baskulschweif eingesenkt zu 
sehen ist*. Ihr Muttergewinde findet sie in dem Ansatz des Abzug- 
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« 

blecbes, welcher zugleich die Abzagschraabe eothält. Wenn diese 
MatterbohroDg durch Zufall gleich la das Muttergewinde fär den 
Bügel mündet, ist keineswegs als ein Fehler anzusehen. Die grosse 
Kreuzschraube hat den Zweck, Scheibe oder Basknischweif und Ab- 
zngblech möglichst stark zusammenzuziehen und durch diese Kom- 
primirung des Schaftholzes den Schafthals kompakter und wider* 
standsfähiger zu machen; bei Vorderladern bestimmt diese Sehranbe 
oft die Schafthalsstärke. — Bei Kugelgewehren ist es selten mAg- 
lieh, die grosse Kreuzschranbe gewöhnlicher Art anzubringen^ weil 
es der Stecher nicht erlaubt, desswegen findet man bei der Mehr- 
zahl der Büchsen statt der die Bisentheile stark znsarameonehen- 
den Kreuzschranbe eine starke Holzschraube, welche zwar den 
Scheibenschweif fest mit dem Schaftholze zusammenzieht, das Ab- 
zugblech jedoch auf andere Haltung beschränkt bleibt. — Die Krenz- 
schraube soll allenfalls einen flach versenkten Kopf haben; die ko- 
nisch versenkten Köpfe erinnern sehr stark an die Marktarbeit, und 
sind auch in jeder anderen Hinsicht unpraktisch, hauptsächlich da- 
dadnrch, dass sie durch sehr grosse Reibflächen ein gehöriges An- 
ziehen der Schraube sehr erschweren, und wenn dieses doch ver* 
richtet wurde, ein Ausschrauben fast unmöglich machen. Soll man 
eine solche Kreuzschraube, wenn sie schon längere Zeit eingeschranbt 
ist, ausschrauben, und kann es in gewöhnlicher Art nicht verrich- 
ten, so wird man am leichtesten fortkommen, wenn man den Schaft- 
hals im Schraubstock derart druckt, dass Scheibenschweif und Abzog- 
blech sich einander mehr nähern, und bei dieser Pressung die Kreuz- 
schranbe theilweise ansschranbt, was ohne alle Anstrengung ver- 
richtet wird. Bei dem Zusammendrücken, wo, wie gesagt, Scheibe 
und Abzngblatt einander näher kommen, wird unbedingt anch die 
Kreuzschraube gelockert. In ihrem Muttergewinde kann sie sich 
unmöglich röhren, nnd kann es demnach eben nur der Kopf sein, 
welcher sich ans seinem Lager theilweise hebt, so dass die Schraube 
ohne Reibung des Kopfes ausgeschraubt werden kann. Man braucht 
in solchen Fällen nur soviel zusammenzudrucken, dass sich die bei- 
den Theile nur auf 0,1 bis 0,2 mm einander nähern, wobei sich 
selbstverständlich anch der Schranbeakopf um ebensoviel ans sei- 
nem Lager hebt« — 

Bei langen Scheiben- und Basknischweifen, wie solche jetzt all- 
gemein vorkommen, muss noch eine zweite „rückwärtige oder 
kleine Kreuzschraube" angebracht werden. Dieselbe ist. schwä- 
cher nnd da der Schafthals hinten schwächer ist, auch kürzer als 
die grosse Kreuzschranbe; sie hat gleichen Zweck mit der grossen, 
nämlich Abzngblech und Baskulschweif jedoch am rückwärtigen 
Ende zusammenzuhalten, nnd so zur grösseren Festigkeit des Schaft- 
holzes beizutragen. Dieselbe hat den Kopf an der unteren Scbaft- 
seite im Abzugbleche oder dem Bügelschweif bei englischen Schäf- 
ten, während das Muttergewinde im änssersten Ende des Baskni- 
schweifes eingeschnitten ist. — Bei kurzen Scheiben, wie sie früher 
gebräuchlich waren, fehlt die kleine Kreuzschranbe und wird das 
Abzugblech resp. der Bügelschweif nur durch eine Holzschraube an 
den Schaft festgehalten. 
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AaMer diesen bat der Anpassei* auch die Schlossschraabe 
80 rDacben, welche die beiden Schlosser im Schafte zasammenzHihen 
soil, uod welche an Stärke abd Gewind« der kleioeo Krenzschraube 
ganz ähnlicb iBt Der Kopf der Schlbssscfaraabe ist stets ao der 
linken Seite des Gewehres versenkt. — Die Lage der Adsbofirnngen 
für die Sc hJosssch raube tnuss der An passer stets nach eigener Er^ 
fahrwng %q bestimnien' wissen. Bei Seiteoschldösern wird die Schk^s- 
sdiraabe rogelm^atftg'' ^^r dem' Hahne pla«irt^ so ewar, dass d^r \ttn- 
gelassene Hahn die Schraube, weon nicht gänzlich doch theilweise 
deckt, und demzufolge bei Doppelwaffen die Schraube nur bei ge- 
spaontem liokeu Habe aus- uod eingeschraubt werden kann (vergl. 
«V Fig. 8 bis (ll> Tat'Xiiy). Aneh bei den Rncks«hl6ssern wird diese 
Regel »it Vorliebe befolgt, wenn eine zwecktbässigere Lage der' 
Schraube nicht zulässig ist. *- Jadenfirlis ronss man trachten, dass 
di^ Schloeschraabe so angebracht wird, dass das Bohloesbleoh mit 
Röckskht auf seine Stütaungeu, e. B. die Bäskulie etc., seiner gati- 
zeu Läofpe nach iftOgliohst gleichmässig' an das Scbaftholz angezogen 
wird. 

Bei manchen Rnckschiössern ist es möglich die Scblosssehraube 
beinahe in der Mitte der Schlossblechlänge anzubringen, wie aus 
Vig. 18) Taf. XIV, ersichtlich ist, wo die Schlosskonstruktion es ge- 
stattet, die Schlossschraubenbohrnng gerade zwischen den Feder- 
schenkeln einzubohren. Das „wo'* muss stets bei völlig gespanntem 
Schlosse bestimmt werden, und zwar derart, dass man mit einem 
spitzigen Werkzeug die Lage der Federschenkel in Spannung am 
Schlossblecbe andeu|ei,.MU^. di^ genane^ J!||UU<b- behn Bohren treffen 
zu Icöunen; denn df^ f eder dar^ in keiner Stellung mit der Schraube 
in Berührung kofnmen. — B.ei .Bi^sknlgpwehren, wo nach jetziger 
Mode die Seitenschlösser in der Öask'ute' eingelassen sind, kann die 
Scblosssehraube auch entbehrt werden, und wird dagegen jedes 
Schlöss separat mit einer kleinen Schraube unmittelbar an die Bas- 
knie festgeschraubt. — Früher wurden regelmässig zwei Schloss- 
schrauben angebracht, dereviaiiie;,fidie>iil der Mitte der Schlossblech- 
länge liegende, durch eine Ausbobrung der Schwanzschrauben ging 
und so ein^ Ansheben des Rohres frtber afs das Schloss abgenom- 
men wnrde, binderte. -^ . 

Die Köpfe sämoiitlicber Sehranben die der Anpasser erzeugte, 
müssen genigend hoch bleiben, da sie erst von dem Zurichter fester 
angezogen and mit den übrigen Bisentbeilen eben gefeilt werden 
mössen; z^a niedrige Köpfe könnten beim Schäften etc. sehr leicht 
beschädigt und verunstaltet werden. — 

Bei Baskoisyglemen hat der Aapasser auch die Schiffe! - 
schrauben ernssupaasen, wie deren Lage in ftg. I, Taf. IIV) bei// 
ersichtlich ist. ' ' 

• Est ist die ^aehe des Anpassers darauf zu achten, dass die in 
H^k einzulassenden Gegenstände, als Baskulsehweif, Schlossbleche, 
Ahxttgblech eveni. auch SeitenMech an der Umiläche massig abge^ 
sciirftgt sind; am leichter und genauer in das Holz eiDgepäsrst wer- 
den- XU können. Die Abschrägnng muss selbstverständlich zu der 
ianeren Seite der Gegenstände sieh neigen, so dass dadurch die in- 
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ner^. Fläche stets kleiner wird als die obere. Starke Tbeile werden 
weniger als schwache abgeschrägt, so z. B. der Scheibeuachweif am 
wenigsten, namentlich im vorderen Theile, während die Scfalöss- 
bleche i^ireit mehr abgeschrägt werden mössen. Gleichfalls wird das 
starke Abzugblech eines Stechers nur unbedeotend gegen das ge- 
wöhnliche schwache abgeschrägt — Die Abschrigoog schwankt 
demzufolge zwischen 85 bis 60 Grad (Scbnberplatten werden oft 
noch mehr abgeschrägt; doch kommen sie dom Anpaaser nicht zar 
Hand). — 



Die angepas&ten Gewehrtheile werden dann^ wenn es sich um 
einen Vorderlader bandelt, sammt Kappe, Kappenschrauben, dem 
Spitzröbrchen und dem Schaftholze dem Schäfter übergeben. Ein 
Baskulbinterlader, welcher das Spitzröbrchen entbehrt, erfordert die 
Schiffelscbrauben, mittels welcher die Holzbekleidung an das Schiffel 
befestigt wird. — Bei anderep Systemen, wo aueli Lanfrioge, Na- 
senbein etc. vorkommen, mnss der Scbäfter auch diese sammt deo 
Ringfedera erhalten. 



Siebenter Abschnitt. 

Der Schaft. 



a. lie SchaftfoiM. 

Der Schaft hat die BesUmmang, den Lauf, Schloss und andere 
Bestandtheile des Gewehres fest zusammenzuhalten und beim Ge- 
branch der Waffe als Handhabe \n dienen. — In seiner Form muss 
der Schaft ausserdem so beschaffen sein, dass er den Rückstoss 
der Waffe gegen die Schulter des Schützen vermindert und beim 
Anschlagen (Anlegen) der Waffe die Visirung möglichst erleichtert* — 

Der Schaft besteht im Wesentlichen aus dem Schafthalse, in 
welchem Schloss und Abzugvorricbtung eingelassen, oder bei einigen 
Systemen am vorderen Ende desselben > das Gehäuse sammt Ver- 
schluss- und Schlossvorrichtung befestigt ist, wodurch aach der 
Lauf mit dem Schafte und dem Schaftkolben vereint wird, welcher 
sowohl das Inanschlagnehmeo des Gewehres als auch die Visirung 
erleichtern soll. — Als,,Schaftkolben'' wird der rückwärtige stärkere 
Theil des Schaftes bezeichnet, der immer mit seiner oberen Abrnodnng 
unter der Visirlinie liegen und mit dieser einen Winkel bilden mnss* 
Eben von der Länge des Kolbens und dem durch die obere KoU>ett- 



— 297 — 

iioie and die Visirlinie gebildeten Winkel iät die Bequemlichkeit 
des Zielens abhängig, nnd kann anch selbstverständlich nicht jeder 
Schütze jede Schsftform mit gleichem Vortheil benutzen, ebenso 
wie nicht jeder Mensch jeden Rock gebrauchen kann. Gleichwie 
der Anzog, der Hat, die Fussbekleidnng etc. für jede Kond- 
sebaft separat angepasst werden müssen, ist auch bei der Anfer- 
tigung des Schaftes stets auf die körperliche Beschaffenheit des Be- 
stellers als aocfa auf dessen Gewohnheiten zu achten, nnd müssen 
wir es für ein Unrecht erklären, wenn Jemand behaupten will, das 
jeder Schütze mit jedem Gewehre gleich gut schiessen soll. 

Ein Schätze, der die Gewohnheit hat beim Anschlagen das Ge- 
sicht mehr vorzulegen, braucht unbedingt einen minder krummen 
Schaft als derjenige der beim Zielen nur unbedeutend den Kopf 
nach vorn neigt, wie man es bei den englischen Schützen findet. 
Dieser. Unterschied wird durch den längeren oder kürzeren Hals 
des Bestellers noch gesteigert oder verringert. Ein langer Hals er- 
fordert eine bedentendere Schaf tkrnmmung, ein Dickhals dagegen 
eine geringe Neigung des Kolbens. 

Es ist demnach nicht zu verwundern, dass die Büchsenmacher, 
oder eigentlich die Büchsenschäfter, während der Saison hohe, steife 
Halskrägen zu tragen, auch diese in Rechnung ziehen mussten. 

Ein grosser und magerer Schätze hat gewiss auch lange Arme 
nnd braucht demnach einen längeren Schaftkolben, als ein gleich- 
grosser dickerer Schütze; und braucht nmsoroeh'r ein kleiner, dicker 
-^ also kurzarmiger Besteller ein Gewehr mit kurzem Anschlag. 

Ein volles Gesidit (nach Umständen auch starker Bart) braucht 
einen mehr hohlen Schaft, wogegen ein mageres Gesicht einen vol- 
len Kolben verlangt. Das Letztere ist namentlich bei den' deut- 
schen Schäften l^ig. I9 Taf. XIX) gehörig zu berücksichtigen, wo 
für die Wange des Zielenden, an der linken Seite des Schaftkolbens, 
eine Erhöhung angebracht ist, welche als Backen lehne bezeichnet 
wird nnd durch ihre Form der rechten Gesichtsseite des Zielenden 
ein bequemes Lager bieten soll. Je nach dem Bedarf des Bestel- 
lers wird dann diese Backenlehne oder Backe (wie allgemein ge- 
sagt wird) voller, d. h. höher und runder, oder niedriger und hohler 
gemacht. — Ausser der Backe hat ein deutscher Schaft auch den 
Hornbügel oder Horngriff, der zur besseren Anfassung des Ge- 
wehres beim Zielen dient und so zu sagen eine Verlängerung des 
Abzugbügels bildet, ebenfalls wie es bei den alten „Schnörkel- 
bngeln'* der Fall war. 

Ob der Schaft dem Schützen (Käufer oder Besteller) entspricht, 
wird am besten auf folgende Art erprobt: Wer das Gewehr ver- 
sachen will, fasst es mit beiden Händen, dem Zeigefinger der rech- 
ten Hand am Drücker, nnd beide Augen geschlossen nimmt er nach 
seiner Gewohnheit das Gewehr rasch in Anschlag, als wollte er ein 
flüchtiges Huhn oder einen Hasen aufs Korn nehmen. Ohne mit 
der Waffe oder dem Kopfe zu rühren, öffne er dann das rechte 
Aage; sieht er nun ausser dem Korn nur einen kleinen Theil der 
Rohrmundnng, so passt ihm das Gewehr; sieht er dagegen einen 
grösseren Theil des Laufes, oder gar die ganze Rbhrschiene, so ist 
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das Gewehr zq gerade» sieht er nicht eiamal die Möoke, oder nur 
eioeo Theil derselben, so ist das Gewehr krümmer als es seiner 
körperlichen Beschaffenheit und seiner Gewohnheit angemessen wäre. 
Bezüglich der Länge des Anschlages ist darauf zn achten, das« der 
Schätze den rechten. Arm weder viel ausstrecken , noch im. Bli^ 
bogen gar spitzwinklig zasammeodrücken mässe, om jait< de» 
Zeigefinger den Abzog za erreichen. 

Manche Schützen behaupten, «s sei besser kurzgasch&ftete Ge^ 
wehre zu gebraocheui weil man mit. solchen leiohieF omgehem baBO, 
wogegen die wenigen Autoren onsares Faches einstimmig einen eäer 
etwas, zn langen Anschlag — Dameotlich für die .Anfäbgtr -^an- 
empfehlen, indem sie mit Recht behaupten, dass ein länger gesdiaf- 
tetes Gewehr immer fester angezogen wird als eio kurzes, nod so-^ 
mit auch der Erfolg viel günstiger sein kann. Wir ergänzten diese 
Anempfehlung dadurch, dass b^i einem gar zu Jangen Schafte der 
Anfänger sehr bald ermüden musste «od vielleicht nach weni§ 
Schüssen alle Lust zum edlen Waidwerk für immer verlieren kdnnle: 
Bei einem nicht übermässig langen Schafte, hat der Schatze jeden- 
falls keinen so starken Anstoss am Oberarm auszuhalten', ala bei 
einer kurzen Schäftung. 

Bei den englischen Schäften Hg. S, Tat XIX, . fehlt die 
Backe gänzlich, als auch der Bügelgriff, uqd ist der Schaft überall 
glatt und ohne jeden Vorspruog abgerundet. Aussierdem werden 
die englischen Schäfte länger und krummer gemacht als die deot- 
sehen, und erfreuen sich immer grösserer Beliebtheit der Gewehr- 
fabrikanten, und dadurch auch einestheiJU der jüngeren Schützen. 
Die alten routinirten Jäger Deutschlands ziehen jedoch die nltmor 
dischen deutschen Schäfte immer den englischen vor, da sie nit 
solchen immer eioeo sicheren Schoss. haben, i > . v . 

Wir können in dieseni Werke weder der einen noch' der an- 
deren Schaftform den Vorzug geben» da deiT Zweok dieses Werkes 
keineswegs ein solcher ist, Reformen ia^ der modernen Gewehrfahrir 
kation hervorzurufen, oder zu fachlichen Streiten Anlass zu geben. 
Unsere Pflicht ist dem auch minder erfahrenen Fachmann ein Lehr- 
buch — * dem erfahrenen ein Handbuch in die Hand zu geben. —- 
In diesem Falle halten wir für das beste und zweckmässigste, die 
Ausssgen mehrerer Fachautoren über diese Sache folgen zu lassen. 

William Greener sagt in seinem Werke: 

„Bin wirklicher Schütze sieht nie das Koro,, es steht ihm sogar 
im Wege. Wenn der Vogel auffliegt, ist das Auge auf ihn fixirt; 
und wenn das Gewehr überhaupt sich für die Schnlter 
des Schützen eignet, so ist er sicher, sich in einer Linie mit 
dem Vogel zu befinden. Man darf sieb nie umsehen, am das Korn 
zu finden, sondern muss soviel wie möglich aujcb.ohne dasselbe aus* 
kommen, und nie auf einen Vogel waVt^n^ wenn. das Gewehr* an der 
Schnlter liegt, sondern ahschiessen'\ -^ -^ 

Diese Worte, aus der Feder eines so passionirten Jägern — 
oder besser zu sagen Schützens — wie Greener war, sind wohl 
in ihrem Sinne höchst gewichtig, als auch die Ansichten »eines 
Zeitgenossen Obrist Hawker. Greener verlangt demnach aus- 
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drncklich, da»s das Gewehr beim Anschlagen schon sa liegt, wie 
ed der Schätze braucht, und dieser nicht erst das Korn Sachen 
mnss. Dagegen ist Greener kein Freund der damals üblichen 
Schaftform, wo der Kolben statt dem Gesichte ein erhöhtes Lager 
zu bieten an 'der Stelte ausgehöhlt war, wesshalb er diese Schäfte 
vernrtbeilt, indem er schreibt: 

,,Ich habe niemals davon einen Nutzen gespürt, wenn maU' den 
Kolben auf der einen Seite abnahm, nm das Antlitz besser hinter 
die Rohre zu bringen, und sollte meinen, dass es dazu beiträgt, 
immer nach der einen Seite hinzuschiessen, es niusste denn der 
Schätze sehr breitschultrig sein." 

Chr. F. G. Thon schreibt in seiner „Scbiesskunst" , dass 
„von der Schaftform der sichere und gewisse Schuss grösstentheils 
abhängt" und fährt folgend fort: 

^Ueber die Lage lässt sieh aber keine bestimmte und feste 
Regel geben, denn die Individualität des Schützen erfordert nach 
der Lange seines Halses und seiner Arme, der Richtung seiner 
Schultern, der Stärke seines Backens und der Art beim Zielen an- 
zulegen, bald einen langen oder kurzen, bald einen stark oder 
schwach gesenkten Kolben, bald einen vollen oder flachen Anschlag. 
Ein Gewehr, welches dem SjC-hützen gut liegen soll, mnss sich also 
nach seiner körperlichen Beschaffenheit richten, und diese gute 
Lage muss vorzüglich Jagdgewehren absolut eigen sein, 
weil man hier keine Zeit bat, sich nach der Schäftüng zu geniren. 
Anders ist es auf dem Scheibenstande, wo der Gegenstand, nach dem 
geschossen werden soll, unbeweglich stehen bleibt, und wo der Schütze 
mehr Zeit und Gelegenheit hat, ein sicheres Abkommen zu suchen. ^- 
So viel ist aber gewiss, dass im Allgemeinen für einen grossen 
Mann mit langen Armen die Gewehrkolbe auch länger sein muss, 
als für einen kleineren mit kurzem Armen; und dass für hohe 
Schultern und einem kurzen Hals hingegen mehr gerade als ge- 
krümmte, für einen längeren Hals dagegen mehr gesenkte als glei- 
che Kolbe erfordert wird. Auch dürfte es für die grössere Gewiss- 
heit im Schiessen, überhaupt genommen, stets nützlicher sein, wenn 
der Schütze bei der Wahl eines Gewehres mehr aaf einen längeren 
und gesenkteren, als auf einen kürzeren und geraderen Kolben Rück- 
sicht nimmt, und sieh an diese Form za gewöhnen sucht: denn eine 
längere Kolbe liegt an der Schalter fester als eine kurze, besonders, 
wenn der Schutze gewohnt ist mit der linken Haud,^die hauptsäch- 
lich das Gewehr hält, weiter und oft bis in die Mitte der Laufrinne 
vorzugreifen. Ein stark gebogener Schaft ist auch desshalb zum 
siehern Schiessen vortheilhafter, weil man mit diesem nicht so 
leicht, wie mit einem mehr geraden zu hoch schiesst." 

Dagegen behauptet A« V. Lebeda in seinen „Beiträgen zur 
Waffenkunde", dass man eben „bei zu krummem Schaftkolben 
viel häufiger als bei zu geradem fehlschie&sen würde." 

Im Weiteren erscheint Herr Lebe da als entschiedener Kämpfer 
für die deutsche Schaftform, obwohl er. sonst auch im Privatleben 
zu allem Englischen und Französischen eine besondere Vorliebe kund 
giebt und sind in diesem Falle seine Worte um so gewichtiger, da 
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ter Dicht Dur als FachmaDDi soodero gleichwie Green er auch aU 
praktischer Jäger aod Schätze sich eioen Nameo erworben hat. In 
seioem Werkcben schreibt Herr Lebe da. aber die Schaftform fol- 
gendes: 

^Die an der rechten (?) Seite des Kolbens angesetzte Backen- 
anlage der deutschen Schäftung dient nicht nnr bequemeren und 
sicheren Anlage, sondern bringt das Auge schneller in die Visir- 
linie und vermindert den Räckstoss, weil sie der Wange mehr Flä- 
che darbietet. Die sogenannte englische Schftftang ist ohne diese 
Backenanlage, and entbehrt aach den Griffbtigel, der wohl das 
schlanke Aussehen der Jagdflinte stört, aber zur festeren Hand* 
habung dagegen sehr nützlich ist. Unserer Ueberzeugung nach ist 
für Kugelbnchsen die deutsche Schäftung praktischer als die eng- 
lische, weil letztere die oben angedeuteten Yortheile der Backen- 
anlage und des Griffbügels entbehrt, und diese gerade bei der Büchse 
von Belang sind." 

Adolf Zimer spricht sich In seinem „die Jagd-Fenergor 
wehre" ebenfalls zu Gunsten der deutschen Schaftform aus und zwar: 

„Viel kommt es bei dem Gebrauche eines Jagdgewehres aof 
eine gute Schäftung an. Ein mittelstrack geschaftetes Gewehr ist 
im Durchschnitt das beste; so werden auch jetzt, wenigstens in 
Deutschland die meisten Schäfte gebaut. Mit einem zu steii oder 
zu strack geschafteten Gewehre (d. h. dessen Schaftkolben zu we- 
nig gesenkt ist) schiesst man leicht zu hoch, mit einem zu krumm 
geschafteten (d. h. dessen Schaftkolben zu viel Senkung hat) leicht 
zu kurz. Auf der linken (inneren) Seite des Schaftkolbens ist der 
Backen, dessen Oberfläche ein wenig konkav ist, zum besseren An- 
schlagen angebracht. Für Jäger die links schiesseo, ist der Backen 
auf der rechten (äusseren) Seite des Schaftkolbens. Bs kommt bei 
dem Gewehrschafte viel auf die Länge des Halses und die Gesichts- 
form des Jägers an; Leute mit vollem Gesiebte und starken Backen- 
knochen müssen krummer geschaftete Gewehre haben, wie solche 
mit schmalem Gesichte*); ebenso kann ein Jäger mit einem kurzen 
Halse kein strack geschaftetes Gewehr brauchen, weil er beim An- 
schlagen nicht so weit vorfallen kann, wie einer, dessen Hals länger 
ist. Es muss sich dies eben jeder für sich passend machen lassen. 
Au den englischen Schäften fehlt der Backen gänzlich; der franzö- 
sische Schaft hat einen schwach hervortretenden Backen mit etwas 
konvexer Oberfläche und Schaftkolben, ist bedeutend gesenkt und 
abgerundet. Dielse krummen französischen Schafte haben die schlech- 
teste Lage; ihnen ist immer noch der englische backenlose Schaft 
vorzuziehen, aber die deutsche Schaftform ist unstreitig die be- 
quemste. — Einige behaupten, dass Gewehre mit deutschen Schäf- 
ten infolge des hervorstehenden Backens beim Schusse mehr stossen, 
als solche ohne Backen; diese Behauptung ist durchaus nngegrundet." 

Zimer urtheilt demnach gleichlautend mit den vorher ange- 
führten Autoren, indem er das leichte, rasche und bequeme Zielen 

*) Ist nicht ganz recht gesagt; vergleiche unsere Angabe auf vorigen 
Seiten. 
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ab vöo der edtspreofaenden Schaftform äbhäogig erklärt, und weiciit 
Bur bezüglich des Räckstosses ron der Angabe Leb eda' 8 iDsofero 
a>b, dass er die Möglichkeit zatässt, däss Gewehre mit deatsehen 
Sohäfteo mehr stossen kdonen, aod eine solche BehauptoDg nur als 
^^ungegrüDdet'' bezeichnet, wogegen L e b e d a entschieden behauptet, 
das» der Backen des dentschen Schaftes „den Rückstoss vermindert, 
weil er der Wange mehr Fläche darbietet". 

Alien diesen Behanptnngen tritt mit besonderer Energie der 
Lütticher Waffen Fabrikant Herr Ignaz Nenmftnn entgegen, indem 
er in seinem Werke; „Jagd-, Scheiben- and Schntzwäffen" 
sich aber diesen Gegenstand folgends äussert: 

/„In der Form des Schaftes spielt die Jägerlanne wieder eine 
grosse Rolle. Der.^uddeatsche kann absolnt nnt* mit einem Ge- 
wehr schiessen ,- das eine sehr starke Backe hat, die namentlich in 
Baiern and speoiell in Manchen ganz merkwürdig hässlich nnd klo- 
big geformt ist Der Norddeutsche verlaugt auch eine Backe, aber 
sie ist schon etwas manierlicher. Der Franzose will einen Schaft 
mit ganz sehwacher abgerundeter Backe und mit abgerundeter Nase. 
Die ganze übrige Welt dagegen will von einer Backe nichts wissen 
änd hat den sogenannten englischen (backenlosen) Schaft mit scharf 
ausgeprägter Nase, als den einzig richtigen und den schönsten 
adoptirt. 

In allen Ländern giebt es tüchtige Jäger und die Form des 
Schaftes kann also auf die Handhabnng der Waffe ^keinen Einflnss 
haben« So viel der Deutsche auch auf die Backe hält nnd so un- 
gern er sich deashalb eines englisch geschäfteten Gewehres bedient, 
so ist sie doch vollkommen unnütz. Die Backe soll den Zweck 
haben, dem Kopf eine festere Lage zu geben, indem man di^ Wange 
dagegen anlehnt. Geschähe dies wirklieb, so wäre es ganz verkehrt, 
denn es ist schon ein sonderbares Vergnügen sich die Schulter zer- 
stoasen zu. lassen, aber noch sonderbarer, sich das Gesicht wund 
zu schlagen, indem man es mit dem röckstossenden Gewehr in Be- 
rührung bringt. (?) Aber es geschieht in der Regel nicht, soviel es 
geglaubt wird, denn die Backe mfisste eine ganz andere verlängerte 
Form, haben, um in Wirklichkeit den Raum zwischen dem Gesicht 
des Jägers und dem Schaft auszufüllen. (?) Nein, die Backe des deat- 
»chen und franaösischen Gewehres, namentlich des deutschen (denn 
die französische Backe ermöglicht zuweilen wenigstens eine Ver- 
wendung derselben als Verzierung), iet eine hässliche zwecklose Zu* 
tbat, die sich in keiner Weiae rechtfertigen und vertheidigen lässt. 
Die Engländer und Amerikaner sind wahrlich keine schlechtem 
Jäger und Schützen, als die Deutschen, unter tOOO Jagdgewehren 
werden nicht zwei, kaum eins mit Backe gemacht, da man nur in 
Deotsehlaod dieser faässlichen Mode huldigt. Ebenso wenig haben 
die versch&4^rkelten deutschen Bügel eine andere Berechtigung, als 
diejenigen der Mode. Alle übrigen Gewehre der Welt haben einen 
einfachen Böge! ohne Schweif. 

Der krumme Schaft ist immer beseer und bequemer als der 
gerade, denn: je wen^er man- den Kopf zu senken braucht, um in 
die Visirlinie zu kommen, desto bequemer und schneller kommt mah 
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zoiD .Schass. Eine alUagrosse KröroroiiDg d«s Schaftes wurde ihn 
jedoch anhandlich and leicht zerbrechlich iDtchen. Indessen gehen 
,aach hier die Amerikaner mit einem guten Beispiel voran ; nm der 
grösseren Krummqng alle wQoscbenswerthe Haltbarkeit zu geben, 
wird der Schaft beinahe um 2\^ cm länger gemacht und daa hat 
noch den grossen Vortheil des besseren Visirens und angenehmeren 
Schiessens, denn der letzte Visirpunkt soll dem Ange nicht so nahe 
liegen, wie es an^h der grosse Abstand des Visirs vom Hahne der 
Scheibenbuchse beweist, and es kann ausserdem nur angenehm sein, 
mit dem Gesicht nicht so gar nahe am Zundhötchen oder an der 
Pulverkammer zu liegen/' 

Herr Neu mann giebt ausser diesem auch noch in dem Wei- 
teren seiner Abhandlung seiner Abneigung gegen die denischen 
Schäfte Ausdruck, indem er siAnetbt: 

^Das feste Anlegen des Gewehres an Sehnffer mmd, Gesicht, 
wie es namentlich in Deutschland Mode ist, hat keinen Zweck, Ist 
im Gegentbeil schädlich oder kann im gnnstigsten Falle doch nnr 
eii)^ schlechte Gewobnkeit genannt werden, da es das Vergnngea 
des Jagens bedeutend schmälert.. Der Jäger ffihlt den Räckstoss 
de9 Gewehres nur um so stärker, wenn er den Schaft fest an die 
Schulter anlegt, er ubertrigt die Brschntternng v^ikommen in sei- 
nen Körper, und wenn er seine Wange obendrein noch fest auf 
ßXfke . heryorsteh^nde Schaftbaeke druckt, so mag mancher JSger 
v^pm Schnss ebenso betäobt sein, wie der getrogene Hase. Das 
feste Anlegen hat aber aoch noch den Nachtheil, dass dadurch die 
Schnelligkeit, juit der das Gewehr noihwendig in die Visirlinie ge- 
bracht werden muss, beeinträchtigt wird. Der Räckstoss hat abri- 
gens eine Grenze» und wenn der Jäger es nnr einmal versnehea 
will, sein Gewehr frei mit den Händen zu halten, einige Gentiosater 
von der Schulter entfernt und diese letztere soviel zurftckgebogen, 
dass sie in keinem Fall vom Gewehr voU getroffen werden kann, 
sQ wird er den. Rückstoss wenig oder ^ar nieht verspüren« 

Welchen Zweck sollte nberhampt das feste Anlegen haben, wenn 
^es nicht der wäre, den Räckstoss zn vermindern? Denn nm das 
Gewehr schnell in die Visirlinie zn bringen, jedesmal ohne langes 
Suchen die richtige Lage des Gewehrs hervorznbringen und somit 
schnell zum sicheren Schnss fertig ^u sein^ dasn bedarf es keines 
festen Anlegens an Schnlter und Gesiebt. In £itgland nad Amerika 
kennt man dieses feste Anlegen nicht. Aber ein deutscher Jäger 
will wo möglich mit geschlossenen Augen sein Gewehr in die rich- 
tige Visirlinie bringen. Er will nicht eieleo, sondern nnr das Ge- 
wehr ^'raaw^rfen' ^ und losdracken. Das ist aber ganz verkehrt, so 
;0ft dadurch j^in Hase gefallen sein mag, denn der Jäger wird das 
, Resultat mehr, dem Zufall, als seiner Tnchtigkeit zainsehreiben 
iiaben. (?) Man soll das Gewehr schnell and leicht, ohne Ruck aod 
tStoss gege^n die Schnlter, aufnehmen und frei anlegen, dann rasch 
zielen und schnell entschlossen abdrücken. 

Einen ganz besonderen Werth. legt der deutsche Jäger anf die 
rSchaftlage des Gewehres« Da wird oft ein alter Sdiaft mit Hilli- 
.meterp nach itllen Richtungen, bio genan ansgemsssen, nm danach 
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eiäi neues' %rAWebr »eh&ften au kfiseo; d^)aw kamt ein Jäger nnr mit 
äisaeli SiciiaflJage fearttg werden^ ■um keinen Preia wurde er ein an- 
'dcfre« 6e:^ebF'fnfaren. U^d niüD^mess man sehen, wie viel hoodert- 
mal and mit welchem ^hörbaren Rnck^Nlas Oew^i* an die Scbvlter 
^'range»worfeo'^ wirdl Wie wüf de . diu Engländer oder Amerikaner 
öbßr dieses iGcibahren lächeln ! Wozu das alles? würde er fragen, 
(da er diese Leiden der Jagerei nieht kenat Ein tüchtiger, rer- 
stan()ig^. Jager soll ipit jedem Gewehr echlessen können, gnt 
scbJbessda rköAnen." 

Obwohl' wir Herrn Neamapn in vieler Hinsieht Recht gebet» 
mü^seo, mäss^: wir doch zugestehen, daas in diesem^ Bildeben der 
deutsche Schaft doch von gs^r 2mx oheoarer Seite behandelt ist, q»4 
«wollen wir ohoa die Bebai^ptaageo eines efrfahrenen PachgeBoaseii 
.^estrei^eo <m wpllen ie Küi*9e einige fikhiussworte beifügen. 
{ '..Dsi^^! e^n tilc^htig^ Jäger mt jede«! Gewehr gut 30II schiesseo 
.kdnnep ist< insofern wahr, we<ni der Solratae getragende Zeit zam 
Viairei^ l^l im ScbnelUiQhiasae»:^ wie z. fi. anf^der Jagd, wird er 
acbpfl bedeutende FehUehüsse machen, wenn das- fragliebe. Gewehr 
zn kurz oder zu lang, oder mehr oder weniger Jtraiiim iat, als er 
es tbeils bra^iebt, tbeiU gewohnt ist. -^ Inden^. Qerr: üeamann 
Ebenfalls, einem längeren Kolben det) Vorzug giebt, wie. andere A«l- 
,toren> ist 0s um ao.auffßUendei:, da^s.er beim Zielen ein Ipckereii 
IJalt^jli'^d'esrGßwel^rQS. erppfieh wie m^n^ai^b leicht nber^ 

z^eug^Q.lca.nn, sqwobl ;<^asv Anschlagen derselben Waffe milcht immer 
glj&ich» und d^s Visiren bedeutend erschwert werden musa.-— Anch 
muBs zugelassen werden, dass nicht j^der Schütze sein Gewehr 
^gleich in Anschlag nimmt; so kann man nie erwarten, dasa d^r 
steife Ejpgläader dieselbe Stellung b^im. Schusse einnehmen wird« 
wie der beiasblätige Franzose, der b^qipem^ Deatsche, oder ein ge<> 
boxener Alpenjägern. — Wahrend der Englander kaltblütif seine 
Arme emporhebt, um dae Gewehr in Anschlag zn nehmen und ohne 
4en. Kopf merklich zu neigen das Gewehr vor dem Auge riebtet, 
bebt ein echter. Fraozpse aein Gewehr sehr rasch zor Wange, nnd 
J&ebt bei geneigteip OberkOi:per neugierig den Kopf als wollte er 
j90cb vor de;n Abdrücken, das Reßultattdes Schusses erfahren. — 
panz., anders ist ea jedoch in Deutschland, wo die Jäger ihre Ge- 
wehre so haben wollen, dass sie, ohne an ein Zielen zu denken, 
beim An^chlagea das Gewehr in entsprechender Lage wissen wollen 
und : dabei am liebj9.ten die Laufmüiidjang bis an den Hasea.legea 
q[}j3f;jiten<. , Die dentsxrhen Ja^.r ba,ben auch; da» edle Waidwerk vQl- 
'lig e^itweifat, denn bei den deutschen Jagden ist sebon längst ailer 
'Si^ia für d*^ Kunst vewchwa^d^P and würde sie auch ein Plajto 
Äicht mehr als,„göttlicbe.Debqng des Körpers", sondern gleich dem 
)ieil. Angpatinus als ein „unsinniges Vergnügen" bezeichnep. Die 
deutschen Jagden sind nun wahre Massacres und wird ebea fl^r 
Jäger gerühmt,, der sich während der Jagd als der blutdürstigste 
bewährte. Zwar ist' es in anderen Ländern auch nicht um Vieieß 
besser, doch sind die Summen des erlegten Wildes nur selten in 
80 sebrecklieheni 'Verbftltnis zur Dauer der Jagd und der Anzahl 
4tor' Scbüitten, wie dies rn Deutschland der Fall ist. Dies ist au€% 
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der 6rand, waram «|q deotscber Schatze nie so viel Zeit eam Zie- 
len yerwendeo kaoD -*- oder bester verwenden will als ein Ameri- 
kaner oder Engländer, der bei der Jagd noch immer das rechte 
Vergnügen zu finden weiss. . 

Ferner ist hier die Frage zn erklären, ob es überhaupt besser 
ist den Schaftkolben gegen die Schulter zu stfltzen und so dem Ge- 
wehre durch den eigenen Körper eine Stütze zu bieten, oder durch 
iockere Haltung des Gewehres die Rfickbewegung desselben zu un- 
terstützen. — Hier beschränken wir uns auf die kurze Hittheilung, 
dass der SchnssefPekt um so geringer i^t, namentlicb die Tragweite 
abnimmt, je mehr das Gewehr dem Rnckpral! folgen kann. Infolge- 
dessen wird ein fest haltender Schütze Immer besser schtessen 
k&nnen ails einer, der den Anstoss furchtet und dä^ Gewehr ^einige 
Gentimeter weit'* von der Schulter hält. Solchen Schützen wäre 
zu empfehlen, sich lieber eines Gewehres mit kleinerem KaHber zn 
bedienen, und beim Zielen die Waffe möglichst fest zu halten; den 
Röckstoss würden sie sicher aushaken können, und wird der Schass- 
effekt immer besser sein als mit einem grösseren KaHber bei locke- 
rer Haltung des Gewehres. 

Wenn man übrigens die ganze Schaftform gehörig betrachtet, 
so mnss man zugestehen, dass sie hauptsächlich darauf berechnet 
ist den Rück^toss des Gewehres auf einen hinter ihm stehenden 
Körper zu übertragen. Anderenfalls wäre der lange Kolben des 
englischen Schaftes, als auch seine breite Abendung am rückwär- 
tigen Theile nicht anders als nnnStz und überflüssig zu bezeichnen. 
Ebenso wie die Kappe des deutschen Schaftes die Bestimmung hat, 
durch ihre Form den Rückstoss auf einen grösseren Theil der 
Schulter zu vertheilen und so den Schlag weniger fühlbar zu ma- 
chen, kann die noch breitere Rappe des englischen Schaftes nn- 
möglich eine andere Bestimmung haben , was auch noch durch den 
längeren Anschlag bestätigt wird. Der Verfasser ist aus eigener 
Erfahrung überzeugt, dass auch solche Schützen, die nie aus einem 
anderen als auf englische Art geschäfteteu Gewehre geschossen 
haben, beim Ankauf eines neuen Stückes stets einen massig langen 
— und krummen Schaft suchten. Das eine Gewehr war ihnen zn 
lang, das andere zu krumm u. s. w. geschäftet, und doch waren 
das wirkliche Virtuosen in dem Jagdschiessen , so dass von ihnen 
eher als von anderen gelten musste, dass sie mit jedem Gewehr 
gut schiessen sollen. — Man kann also nicht behaupten, dass bloss 
ein deutscher Schätze die „lächerlichen" Anschlagproben vornimmt^ 
sondern findißt man dieselben bei erfahrenen Schützen aller Katio- 
nen. Der deutsche Schütze unterwirft den Anschlag eines Geweibres 
freilich einer viel härteren Probe, da er nicht nur von der oberen 
Schaftkrümmung, sondern auch von dessen seitlichem Abstand von 
der Visirlinie seinen Erfolg erwartet. 

Auch Herr Neumann selbst findet die Anschlagprobe für ge- 
riechtfertigt, indem er sagt: 

„Es i^t iodesseo selbstversiändlicb, dass ein Gewehr nur 
»ach einiger Uebung mit Erfolg geibrauieht.werdeji, kann» 
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find daraaf sollten die eiozigeo Versache des Jägers beschränkt blei- 
i>eD, sich diese Cebnng vor dem eigentlichen Gehraach znr Jagd zu 
verschaffen." — 

Nach Herrn Neomann's Aeusserung sollte also nicht der 
Schaft nach dem Schützen gerichtet werden, sondern soll sich eigent- 
lich der Besteller mit jc^dem Schaft begnügen den ihm sein Büch- 
senmacher liefert, and wenn er damit schiessen will, sich erst den 
Anschlag einzuüben. -^ In dieser Hinsicht sind wir überzeugt, dass 
kein erfahrener Jäger Herrn Neu mann beistimmen wird. Eben- 
falls wie nicht jeder Kopf jeden Hut tragen kann, kann sich auch 
jeder Schütze nicht in jeden Anschlag fügen. Fabriksgewehre^ 
welche meist von minder erfahrenen Schützen angekauft werden, 
sind hier nicht massgebend, denn bei der Bn-gros-£rzeugang würde 
der Fabrikant ein sehr schlechtes Geschäft machen können, wenn 
er jeden einzelneu Schaft einer anderen Kundschaft für geringen 
Ersatz anpassen sollte, and kann bei solchen Gewehren nur ein 
Schaft wie der andere gemacht werden ; die geringen Abweichungen 
in Krümme und Länge des Schaftes sind hier ohne grosse Bedeu- 
tung, im Ganzen ist doch immer ein Schaft mit dem anderen wie 
fu dieselbe Form gegossen. Bei der Kaudschaftarbeit ist es jedoch 
ganz anders, und kann in diesem Falle nie der Erzeuger, son- 
dern nur die Schützen selbst nach ihrer Erfahrung ein 
Urtheil fällen. Bin Büchsenmacher resp. Büchsenschäfter fügt 
sich in jeden Schaft ohne Unterschied ob er kurz oder lang, krumm 
oder gerade geschäftet ist, und wäre nnr als unerfahrener Fach- 
mann zu bezeichnen, wer das nicht könnte; eine andere Frage ist 
es jedoch, ob der erfahrene Büchsenmacher auch aus allen solchen 
Gewehren mit gleichem Erfolg schiessen könnte? — Anf der SchSess- 
statt muss er es, auf der Jagd würde es schon anders ansfallen. — 
Jungen Kundschaften, die noch kein Gewehr gebraucht haben, ist 
es wohl möglich ein solches oder anderes Gewehr anzuempfehlen, 
docbt^arf auch in diesem Falle der junge Anfänger nicht zu einem 
Schaft gezwungen werden, der seiner Körperbildung nicht entspricht. 
Wenn aber der Anfänger schon solche Fortschritte im edlen Waid* 
werk gemacht hat, dass er mit seinem ersten Gewehre gut und 
schnell schiessen kann, so darf er nicht mehr zur Annahme 
eines anderen Anschlags gezwungen werden, um sich von 
Neuem einem anfänglichen Studium im Anschlagen zu unterwerfen. 
Uro so weniger kann man einem alten Jäger znmuthen, dass er sich 
einem neuen Unterricht unterwirft. — Demnach ist das Abmessen 
der Schaftform in Millimetern doch nicht so ganz gleichgültig — 
nod überflüssig, wenn man nach einem alten Schafte für den Be- 
steller ein neues Gewehr Schäften soll. Was übrigens die Form 
des Schaftes anbelangt, ob er nach deutscher oder englischer Art 
erzeugt ist, ist schon von geringerer Wichtigkeit, denn ein deut- 
scher Schütze wird wohl bei gleicher Anschlaglänge und gleicher 
Krümmung leicht einen englischen, d. h. backenlosen Schaft ge- 
brauchen können, wenn sein Kolben entsprechend voll ist. — Wir 
wiederholen nur die Schlnssworte Zimer's, ^dass es nicht rath- 
sam ist, häufig mit den Gewehren zu wechseln, namentlich bald 

Braodeii, moderne Gewehrfabrikation. '^0 
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strack, bald kraiQm geschaftete Gewehre %ti führen. Wer sieh ao 
ein etrack geschaftetes Gewehr gewöhnt hat und dann ein krnmm 
geschaftetes nimmt, wird sicher in der ersten Zeit zu kurz 8.ch]<*s- 
sen, im anderen Falle umgekehrt'\ 

Die Gewohnheit den Kopf beim Zielen nach vorn zu neigen, 
erfordert freilich eine Aenderoog der Schaftform , und haben es 
manche Bächsenschäfter zu solcher Volikouameoheit gebrecht, das« 
ihre Erzeugnisse auch den kapricirtestcn Engländer ^nm Preuode 
der deutschen Schaftform machen könnten. *^ 

Es ist leicht begreiflich, dass es keine leichte Sache ist dea 
S^l^aftbacken entsprechend zu formen, wesshalb die Bdehsenmacher 
imfner lieber die glatten englischen Schafte erzeugen, umsomebr, 
weil ein in der deutschen Schaftform gehörig erfahrener BuchiseB- 
s^häfter nur höchst selten zu finden ist, niid nicht, als Handwerker^ 
lindern als Künstler honorirt werden mnas,. indem er nie so ^vofn 
Fleck'' arbeiten kann, wie einer der Beine Sache nur handwerks- 
massig zu Stande bringt. Doch ist auch die Zurundung des backen- 
losen englischen Kolbens nicht so gleichgültig als man glauben 
sollte; die fehlende Backe muss hier durch den volleren (runderen) 
Kolben ersetzt werden. Gleich wie der deutsche Schütze sein Ge- 
sicht an den Kolbenbacken legend, sein rechtes. Auge in der Visir- 
liuie wissen will, muss auch der englische Schaft so geformt werden, 
dass das Auge des Schützen beim raschen InanschlagnehiUHD nicht za 
weit rechts, oder nicht einmal gegen die Mitte der Hohrschieoe sich 
befindet. Dies ist die Ursache, warum die englischen Schaftkolben 
auch bei sorgfältigster Au-sführuDg von oben angesehen sehr plump sind. 

Was ist also im Ganzen für ein so grosser Unterschied zwi- 
schen den beiden wichtigsten Scbaftforroen? — Unsere Zeichnungen 
flg. I und 2, Taf. III und fig. 1, Taf. IX , mögen dem geneigten 
Leser gehörigen Aufschluss geben. 

Flg. 2, Taf. Illi stellt die englische Schaftform von der inneren 
Seite gesehen dar, wobei die Yisirlinie durch einen punktirleu -Strich 
markirt ist. Pig. 2 6, Taf. J^ll, zeigt dieselbe Schaf iform von der 
Kappe gesehen. 

fig. I und 1 a, Taf. III^ zeigen dieselben Ansichten und Kon- 
turen eines deutschen Schaftes. 

Aus den Figuren ist leicht der Unterschied der Ausarbeitung 
zu erkennen, und werden die Leser wohl einsehen, dass es einem 
Gewehrfabrikanteu, welcher nur im Grossen arbeitet, nicht gleich- 
gültig ist^ ob er Schäfte nach dieser oder jener Art er^eagen solL 
Dem langen Bestreben der En-gros-Fabrikanten ist es aach gelungen, 
die englische Schaftform halb modern zu machen*, so. dass gegen- 
wärtig nur die älteren Schätzen sich der deutschen bequemen Schaft* 
form bedienen, wogegen auch in Deutschland die jüngere Scbützenwelt 
und die Sonntagsjäger grossentheils der englischen Schäftnnghuidig^in. 

Ebenso wie die deutsche und englische Scbaftform ihre -Vor* 
theile haben, findet man dieselben auch an den anderen Sobaftarten, 
namentlich bei der fanzösischen und der bayerischen. «Der franzö- 
sische Schaft flg. 3 und 3 c, Taf. III| bildet sozusagen einen Ue* 
bergang von der deutschen zur englischen- Schafifform, indem er .die 
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etwas seiUfch von der Visirlinie gestellte Roibenkappe de3 deot- 
8cb«a Schaftes (wird später angeföhrt) mit der gepriesenen Ran- 
daug und Krömme des englischen Kolbens in eines verbindet. 

Ebenso findet auch die süddeutsche Schaft form ihre Verthei- 
diger, indem sie dem Antlitz des Schützen ein noch bequemeres 
Lager bietet, als ein schlanker deutscher Schaft mit seiner Backen- 
anlage. Der plnmpe Schaftkolben vermindert' durch seine Foriti 
UD<i Krämme sehr bedeutend den Röckstöss des Gewehres, tind ver- 
theilt denselben mit seiner breiten entsprechend zugernndeten und 
geschweiften Kappe auf eine grössere Fläche der Schulter des 
Scfaättjen. Durch die feste Haltung, welche der starke Bägelgriff 
ermöglicht, als auch durch das bequeme. Einlegen des Gesichtes mit 
seiiieo Weichtheilen in den stark hervortretenden Backen des Schaft- 
kolbens, wird der Riickstoss ebenfalls noch bedeutender geschwächt, 
als dies bei dem gewöhnlichen deutschen Schafte der Fall ist. — 
Etwaige Einwendungen, dass bei dem deutschen Schafte das Ge- 
stellt des Schützen geschädigt werden kann , sind bei dem bayeri- 
schen Kolben ebenso wenig am Platze, wie bei dem gewöhnlichen 
schiunken Schafte deutscher Form. Ein solcher Schaft darf nie so 
•vtenig gekrümmt werden, dass vielleicht die Backenknochen des 
Schützen mit der oberen Kante des Kolbens in Berührung kommen 
müssen, wenn das Auge in die Höhe der Visirlinie kommen soll, 
sondern mnss der Backenknochen immer höher über der Kolben- 
kante zu liegen kommen. Bei dem Rückstoss wird nun der Ge- 
wehrkolben nicht gegen das Gesicht getrieben, sondern höchstens 
streifend aber die Wange des Schützen eine Bewegung machen 
können. Andernfalls ist entweder der Anschlag nicht recht, oder 
kann der Schütze mit dem Gewehre nicht umgehen. — Sehr magere 
Schätzen machen hier eine kleine Ausnahme, wenn anch nicht 
immer-, indem sie mit dem Gesicht soweit vorfallen, dass ihre 
Backenknochen unbedingt an den Kolben anstosden und infolge der 
Erschütterung beim Schusse einen oft mehrere Tage fühlbaren 
Schmerz verspüren. Damit ist auch häufig nur die schlecht ausge- 
arbeitete, nämlich zu tief gehöhlte Backe schuld, indem das Gesicht 
des Schützen in seiner unteren Hälfte kein Lager findet, und erst 
durch den Anstoss der Backenknochen an den Kolben vor dem 
noch tieferen Einfallen geschützt wird; in manchen Fällen ist auch 
der Fehler darin zu suchen, dass die obere Kolbenkante eine wirk- 
liche Kante bildet, und nicht entsprechend abgerundet ist. — Das 
Verpolstern des Backens ist in solchen Fällen nur eine Verunstal- 
tung des Schaftes, und wird auch in der Regel so mangelhaft aus- 
geführt, dass das Gewehr dann noch fühlbareren Schmerz verur- 
sacht, als wenn es nicht gepolstert war. 

Der Schweizer (oder Tiroler) Bücbsenschaft f\%. i, Taf. XIX, 
'Wird nur für schwere Kugelröhre, als Scheibenbüchsen verwendet, 
«nd ist dem bayerischen Schaft in der Ausarbeitung (nicht Kontur) 
der Backe ziemlich ähnlich; hat jedoch der Kolben bei einer nicht 
gar bedeutender Abkrümmung von der Visirlinie eine grössere Nei- 
gung vom Schafthalse als dies bei anderen Schaftformen der Fall 
ist. Diese Neigung haben wir in Flg. 5, Taf. XIX, markirt, indem 

20* 



— 308 — 

wir die Kontar eines ecliten Schweizer Schaftes vorführen. — Diese 
Schafte sind mit eiuem verbältnismässig kürzerea Schaftkolbeo ver- 
sehen als andere Schaftfornoen , und findet hier auch der HarfeD> 
biigel Qnd die Schweizerkappe ihre Anwendung.? 

Eine interessante Schaftform ist die südslavische, welche je- 
doch auch in ihrer Heimath Montenegro und der Herzegowina immer 
seltener wird, indem. die eiuheimischeu Erzengnisse irame;r mehr in 
diesen Ländern durch importirte Gewehre mit englischen Plump- 
Schäften nnd billige Marktgewehre mit deutscher Schaftforoi ver- 
drängt werden, wenn auch nur zu sehr gei*ingero Vortheil der süd- 
slavischeo Schätzen; Ein aolcber Schaft (Vig* 4 und 4 dy Taf. XIX) 
bildet sozusagen das Gerippe des deutsclien und englischen Schaf- 
tes, indem der Schafthals bis zur Kolbenkappe verlängert ist, und 
durch seine nach hinten zunehmende Stärke den Schaftkolbeo «r- 
setzt. Die flache Kappe dieser Schäfte ist zwar wenig daxn ge- 
eignet den Rückstoss des Gewehres auf eine grössere Schulter fläche 
zu vertheilen , in ihrer Form sind sie jedoch als die zweckmäBaig- 
sten zu bezeichnen. D\är südslavische Schaft eignet sich roit glei- 
chem Vortheil zum Gebrauch am ebenen Terrain,, als im Gebirge, 
beim Schiessen .von nnten hinauf, wie auch von oben herunter, 
WelchV letztere Vortheile namentlich in dea stellen Gebirgen Monte- 
negros und am Balkan von grösster Wichtigkeit sind, und durch 
keine andere Schaftform in dem Masse geboten werden., wie durch 
die sudslavisjchen. — Ausser Montenegro und den Balkanländern 
fi.ndet man diese Schaftform auch hier und da in anderen Ländero 
des Orients, auf den Inseln des mittelländischen Meeres, und einigen 
Gegenden Italiens und Nordafrikas, doch wird diese Sohaftform im- 
mer mehr durch die modernen verdräagt, so dass mau gegenwärtig 
einen echt montenegrinischen Schaft nur noch in Montenegro findet, 
— Bei allen Vortheilen dieser Schaftform macht sich hier der 
einzige Mangel bemei'kbar, dass beim Zielen der Daumen der rech- 
ten Hand am Schafte sehr hoch zu liegen kommt, so dass er häu- 
fig im Visiren genirt; desswegeu wird an den echt montenegrinischen 
Schäften gewöhnlich der Hais mit einer Vertiefung versehen, in 
welche der Daumen beim Zielen zu liegen kommt, wie wir eine 
solche Vertiefung auch an dem Schweizer Schafte Fig. 4,. Taf. XIX, 
angedeutet haben. 

Die neueste Schaftforra ist gegenwärtig diejenige, welche zu den 
sogenannten Expressbächsen verwendet wird, nnd bei welcher 
der „hässliche^' Griffbugel des deutschen Scbafte3 durch einen noch 
hässlicheren massiven HoUgriif ersetzt ist, und erfreut sich diese 
Schaftforn) insbesondere einer grossen Beliebtheit der Vertheidiger 
des englischen Schaftes. Die Schützen haben sich zwar von dieser 
Schaftform bish,er nicht ausgesprochen, doch mässen wir zugestehen, 
dass diese Form bei den Expresswaffen durch keine bessere ersetzt 
werden kann, für Doppelflinten jedoch nur schwerlich Verwendung 
finden wird. Auch diese Schaftform haben wir in fig. 6, Taf. XIX^ 
abgebildet, und zwar mit deutschen Backen, da die Kolben sol- 
cher Schäfte selten nach englischer, meistens jedoch nach deat- 
Sicher Art geformt, sind. Der stark hervortretende Holzgriff, der 
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dem Scliafthalse das Aoseheo eines Pistolenschaftes verleiht, ermög- 
licht ein noch festeres Anziehen des Schaftes au die Schalter, als 
der gewöhnliche deutsche HorngriflF. Der Kolben wird auch etwas 
lüDger gemacht, als bei den gewöhnlichen deutschen Schäften. 

Auf die Frage, die vielleicht manche Leser an nns richten 
wollten, welches Schaftmodell wir für das beste halten, können wir 
nicht anders antworten, als dass jedes Modell für sich gut und in 
seiner Art zweckmässig ist. — „Jeder Fuchs lobt seinen Schweif, 
und welcher keinen hat, behauptetes sei das beste keinen zu haben"; 
ebenso ist es hier, denn jeder Schutze lobt sein Gewehr - es 
schiesst und liegt so gut wie weit und breit kein zweites, und es 
ist wirklich höchst interessant, wenn nun zwei oder noch mehrere 
Fuchse in eine Kontroverse über diesen Gegenstand kommen. Wer 
sollte es nicht wünschen, einmal einem Wortwechsel über die rich- 
tige Schaftform beizuwohnen — denn zu Federkriegen gelangte man 
bisher noch nicht — Der Büchsenmacher hat auch sehr wenig 
hineinzareden, ob dies oder jenes besser ist, und soll sich nur dar- 
auf beschränken, dass er sowohl das eine wie das andere versteht 
and erzeugen kann. Wünscht eine Kundschaft einen deutschen 
Schaft, so mache man ihr einen deutschen, wünscht sie einen eng- 
lischen zu haben, so erzeuge man einen englischen und so weiter. 
Die Sache des Büchsenmachers ist es nicht einer Kundschaft zu 
erklären, was seiner Ansicht nach besser oder schlechter ist, und 
vyeiss der Besteller sicher gut warum er die Sache auf diese oder 
jene Art erzeugt zu haben wünscht. Ebenso wie der Büchsenmacher 
auch bezüglich des Gewehrsystems sich stets nach dem Wunsche 
des Bestellers zu richten hat, ist auch in diesem Falle dieselbe 
Regel zu befolgen. — Fragt jedoch ein anfänglicher Hubertusschüler 
was ihm der Büchsenmacher anempfiehlt, und aufrichtig bekennt, 
bisher keine Waffe gefuhrt zu haben, dann ist es freilich am rech- 
teo Platze, wenn man ihm seine Privatansichten mittheilt. 

b. Bas Abmessen des Schaftes. 

Alle Schaftmodelle müssen nach gewissem Mass verfertigt wer- 
den, und zwar dient hier als Grundlinie für die Schaftkrümmung 
8tets die Visirlinie, und als fester Punkt für das Abmessen der 
Kolbenlänge der Abzug. 

Flg. 1, Taf. XIX, zeigt die Art der Abmessung eines fertigen 
deutschen Schaftes mittelmässiger Länge und Krümmung, in dem 
l^assstabe von 1 : 5 der natürlichen. Grösse. — Die auf der Zeich- 
nung sichtbaren punktirten Linien deuten die Richtungen des Ab- 
messens an, die Bachstaben die wichtigsten Theile des Schaftes. 

Die Länge eines mittelmassigen Schaftes beträgt vom hinteren 
Rohrende a zum oberen Kolbenende b gemessen 41^2 cm, welches 
Mass jedoch zur Anfertigung eines zweiten Schaftes desselben An- 
schlags überflüssig ist. Vom Abzugzüngel c zur Mitte des hinteren 
Schaftendes d (der Kappe) misst ein mittelmässiger Schaft 33 V2 cm. 
Um die Krümmung des Gewehres zu bestimmen , wird das Gewehr 
entweder auf einen Tisch oder Sessel etc. so gelegt, oder sonst 
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auf eiue Art befestigt, damit es mit der Yisirscbiene nach oben ge- 
kehrt ist, wonach man ein entsprechend langes Linea! auf die 
Schiene legt, so dass es sowohl bei der Mündung, als aach über 
dem Pulversacke an derselben anfliegt nnd vom ganzen Schaftkolbeu 
absteht. Eben der Abstand des Lineals vom Schaftkolben bezeich- 
net dem Arbeiter die Krümmung des Gewehres, und wird derselbe 
an zwei Stellen abgemessen, nämlich bei der Schaftnase e und bei 
dem Kolbenende b. Ein mittelraassiger Schaft zeigt bei der Nase 
den Abstand von 3 und am Kolbenende von 6 cm. — , Diese vier 
Masse sind dem Büchsenschafter genügend um einen dem vorgeleg- 
ten ganz ähnlichep Schaft zu erzeugen, und kann man sich sogar 
wie gesagt auf drei Masse beschränken, indem das Abmessen des 
rückwärtigen Laufendes vom Kolbenende unterlassen werden kann. 
Diese Masse variiren in den verschiedensten Verhaitnissen mit einan- 
der, indem die meisten Gewehrfabriken ihre Erzengnisse nach einem 
eigenen von dem anderer verschiedenen Modell Schäften. So giebt 
die eine Fabrik, z. B. dem Schafte am liebsten eiue solche Form, 
dass der Abstand bei e geringer, derjenige bei h bedeutender ist, 
als bei Schäften anderer Büchsenmacher, wodurch die Kolbenlinie 
e b viel schräger ausfällt, wie dies bei der französischen Schafiforni 
häufig der Fall ist. Manche Buchsenmacher machen es umgekehrt, 
so dass die Linie eb sich mehr parallel zur Visirlinie verhält. 
Diese Schaftart ist jedoch sehr unpraktisch n id findet nur eine 
höchst beschränkte Anwendung; denn je schräger die Kolbenlinie 
znr Visirlinie steht, desto weniger braucht der Schütze den Kopf 
nach vorn zu neigen, um die Wange entsprechend an den Kolben 
anzulegen. — 

Die Schaftkrümme variirt auch bei gleicher Anschlaglänge (vom 
Abzug gemessen) ebenfalls in hohem Grade und kann angenommen 
werden, dass z. B. bei der gangbarsten Anschlaglänge von 35 cm 
die Krümmung des Schaftes zwischen 3,4 und 5,4 bis zu 4,6 und 
7,5 cm variirt. — 

Die beliebtesten Massverhältnisse für deutsche Schützen sind 
die Anschlaglänge von 35 cm und eine Krümmung bei der Nase 
3,6, an der Kappe 7 cm. Solche Schäfte bleiben selten lange im 
Kasten des Büchsenmachers stehen, sondern findet sich gewöhnlich 
sehr bald^ein Käufer für sie. Dies freilich bei Jagdgewehren. Bei 
Scheibengewehren, namentlich bei solchen, mit welchen auf no- 
gleiche Distanzen geschossen wird, also das Gesicht nicht immer 
gleich an den Kolben angelegt werden kann, empfiehlt sich besoD- 
ders vortheilhaft das in der Schweiz angenommene Verhältnis. Als 
Normallänge vom Abzugzüngel zur Kappe ist bei solchen Schäften 
33 bis 34 cm, als Normalkrümme 3 und 9 cm (d. h. 3 cm Lineal- 
entfernung an der Nase und 9 cm von der Kappe) anzunehmen; 
diese Schäfte finden sowohl bei deutschen wie auch bei anderen 
Schützen grosse Beliebtheit. 

Ein langarmiger Schütze hat auch eine breitgreifeode Hand,, 
und ist demnach unbedingt die Regel festzustellen, dass auch die 
Kolben- resp. Halslänge am Schafte nur nach der Entfernung des 
Abzuges von der Kappe zu bestimmen ist. — Das einzige rechte 
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Verli&ltuis' für die Läoge des Schaftkolbens i^l dasjenfge vod circa 
^/i der EutferDung des AbzugzÜDgels von der Kappenmitie. Jö 
l.tuger der Ansehlag, desto ignger ist dann aoch der Hals des Schaf- 
tes, nlso- immer mit der KorperbeKchaffenheit des Schützen ebenso 
öbereinstinimeud wio der Schaftkolben. Nach dem Von nhs ange- 
iionjineoeB- Masse von 33^2 cm Eutfernnng des Abzngziingels vom 
rückwärtigen Sehaftende, zeigt das angedeutete Verhfiltnis der KoK 
beulänge zar Aoschlaglänge 

^ X 3 = 25,2. 

Diese Berechnong ist unbedingt ▼erlässlichpr und zweckmässiger 
als jede andere, wesshalb sie anch allgemeine Verwendung finden 
HoUte, nnd wenn auch in den meisten Fällen unbewnsst benutzt 
wird. ' ßiu yiertel and auch ein halber Oeutimeter Unterschied in 
d4fr Hals- nod Kolbenläoge ist freilich nicht von grosser Bedeo- 

toug- 

Die Stärke des Schafthalses richtet sich theils nach der Ron- 
struktioD des Gewehres, theils nach dem Anschlag and der son- 
stigen Beschaffenheit der Waffe. Der Schafihals moss genagend 
schwach sein, um von der Hand beim Anschlagen bequem amfasst 
werden za können , mass dagegen genügend stark sein nm den 
Rnckstoss heim Schusse ausztthalten. Mit Rücksicht darauf, dass 
der ganze Schlossm^chanismas der Jagdgewehrsysteme im Schaft- 
halse gelagert ist, and «das aasserdem auch noch die Scheibe, Bu- 
gellaub and Schrauben das Holz in dieser Gegend schwächen, hegen 
namentlich viele Schätzen das Vorartheil, dass bei solchen Geweh- 
ren überhaupt der Schafthals st&rker sein sollte, wogegen sie bei 
Gewehren mit Seitenschlössern sich eher einen schwächeren Hals 
gefallen lassen. Diese irrige Meinung warde unseres Wissens noch 
io keiner Abhandlong widerlegt, sondern im Gegentheil noch unter- 
stützt. Bs wird doch kaam jemand bestreiten wollen , dass das 
Eisen anvergleichlich grössere Widerstandsfähigiceit besitzt als das 
Holz? Infolgedessen kann man auch bei den Rückschlössern ohne 
Sorgen sein, denn die Holzstärke, welche durch die Schlossbestand- 
theile beeinträchtigt wird, wird bei solidem Einlassen and 
uiögtiehst festem Zusammenschrauben der Theile durch das' 
Eisen genügend ersetzt. — Bei solidem Zasammensohrauben der 
Eisentheile, selbstverständlich bei solider Einpassung werden sich 
sowohl das Schlossblatt mit der Stadel, als auch die Scheibe und 
Bägeliaob mit dem Holz an Festigkeit wechselseitig unterstützen 
und sozusagen ein Ganzes bilden, und so noch ein festeres und 
solideres Ganze bilden, als volles massives Holz. In der Gegend, 
wo d^r Schafthals durch Schlossbleche, Baskulschweif und BügeN 
laub verstärkt ist, wird der Schaft nie brechen, sondern kann 
dies höchstens in der Schaftgegend geschehen, wo der Schafthals 
mit dena Kolben zusammenhängt und durch kein Bisen verstärkt 
wird. ^^ Eben in dieser Gegend moss das Holz kompakter nnd 
entsprechend verstärkt sein, und ist dies Sache des Büchsensdhäf- 
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ters, stets das Holz so za wählen, dass seine Adero im Scliafthalse 
möglichst der Länge nach liegen, d. h. mit der Kontur des Halses 
parallel nnd nicht schräg über denselben laufen. — Manche Ver- 
fasser behaupten (namentlich Zimer), „dass die Adern des Schaft- 
holzes mit dem Laufe möglichst parallel ziehen müssen, namentlicli 
da, wo die Schlösser eingelassen sind, weil hier durch das Einlegen 
der verschiedenen Eiseutheile das Holz besonders geschwächt wird*'. 
Die Holzadern sollen im Schafthalse, oder wenigstens in seiner 
rückwärtigen Hälfte möglichst vom Kolben ausgehend gegen das 
rückwärtige Rohrende laufen. Im Kolben ist die Richtung der Holz- 
adern immer mehr gleichgültig, und giebt man desshalb allgemein, 
und das mit Recht, stets einem fladrigen nnd malerisch vermaser- 
ten Holzstäcke den Vorzug, welche natürliche Verschönerung dorcb 
keine andere künstliche ersetzt werden kann. — Ausser der ver- 
hältnismässigen Stärke und gehöriger Aderrichtung mnss das Holz 
im Schafthalse möglichst frei von Aesten sein , welche namentlich 
in der hinteren Hälfte des Schafthalses sehr leicht beim Scbie^sen 
einen Bruch verursachen könnten. — 

Bei Gewehren mit Seitenschlössern, wo sich, wie gesagt, die 
Schützen eher einen schwächeren Hals gefallen lassen, mnss aiibe- 
dingt mit noch grösserer Vorsticht verfahren werden, denn eben 
hier wäre die Gefahr zu befürchten, dass der Schafthals beim 
Schusse vor dem Auge des Jägers brechen könnte. Doch mass 
konstatirt werden, dass auch ein sehr sehwacher Schafthala ia der 
Regel nie beim Schusse durch den aaszuhaltenden Ruckstoss, als 
eher infolge schlechter Behandlung der Waffe bricht. 

c. CriffbigeL 

Bei der deutschen Schaftform Fig. l, Taf* III, wird der Hals 
durch den Griffbügel derart verstärkt, dass dieser an der unteren 
Schaftseite beim Anschlagen des Gewehres der ganzen rechten Hand 
ein bequemes Lager bietet, so dass das Gewehr nicht mehr mit swei 
Fingern, sondern mit der ganzen Hand vor dem Gesichte des Schüt- 
zen gehalten werden kann. — Die Form des Hornbügels der als 
ein Ersatz der alten Bügelschweife mit Schnörkel za betrachten ist, 
und den Vortheil bietet im Winter nicht an die Hand zu frieren, 
ist keineswegs gleichgültig. — In nächster Nähe des Abzugbögels, 
dort wo beim Anschlagen des Gewehres der Mittelfinger zu liegen 
kommt, muss der Hornbügel nur unbedeutend den Schafthals ver- 
stärken und erst von hier bogenförmig an Höhe zunehmen, am 
genau die Lücke zwischen dem Gold- und Kleinfinger und dem 
Schafthalse auszufüllen, wie sich solche bei ganz geradem Schaft- 
halse merklich macht. — Wir haben in unserer Abbildung Fig. I5 
Taf. III, diejenige Form des Bügelgriffes veranschaulicht, welche 
ihrer Aufgabe am besten entspricht. Ein Mehr der Länge, als aach 
die zu niedrige Hebung des rückwärtigen Theiles, macht den An- 
schlag noch unbequemer, als wenn er ohne Griffbügel wäre, da 
der Mittelfinger etwas weiter vom Daumen entfernt ist, and ohne 
von den übrigen zwei Fingern unterstützt zu werden, noch mehr 



— 313 — 

angefttreogt wird als bei einem gaos geraden nnd glatten englischen 
Schatte -— Eine entsprechende Breite des Bügelgriffes, namentlich 
von seiner Mitte nach hinten za, und eine Abrundong die mit der 
des Schafihaises öberelustimmt, macht das Gewehr noch handhab- 
licher nnd die Haltung des Gewehres bequemer. 

Gegenw&rtig benützt man fast allgemein die von einigen Fir« 
men fabriksmässig erzengten Horngriffe, die in jeder Hinsicht so 
ausgearbeitet sind, wie sie eben nicht sein sollen. Die fabriks- 
mässig erzeugten Horngriffe verunstalten das Gewehr in höchstem 
Grade, sind hinter dem Abzugbügel (in ihrem vordersten Theile) 
verh&ltnismSssig sehr hoch, nnd ihrer übrigen — ebenfalls über- 
mässigen Länge nach gar zu niedrig nnd hohl, so dass sie mehr 
geniren als sie nützen können. Alles was fabriksmässig erzengt 
wird, muss auch billig sein; nm diesen Artikel möglichst billig lie- 
fern zu können, sparen auch diese Firmen mit dem Material bis 
znm grössten Nachtheil ihrer Erzeugnisse. Diese Bügel sind der 
ganzen Länge nach gleich breit, oder besser gleich schmal nnd sehr 
kurz abgerundet, so dass man keineswegs ein Gewehr mit solchem 
Bngelgriff bequem in Anschlag bringen kann. Man sieht an diesen 
Bügeln auf den ersten Blick, dass sie von einem Laien herrühren, 
nnd dass nur ein Nichtkenner das Modell für dieselben liefern 
mosste. 

Ebenso wie die eisernen alten Bügelschweife regelmässig in 
einen Schnörkel endeten, wird auch der Horngriff in gleicher Art 
rückwärts mit einer verschnörkelten Verzierung versehen, welche 
schmäler als der eigentliche Griff gemacht und mit seinem stärke- 
ren Gestelle im Schaftholze eingelassen und festgeschraubt wird. — 
Eine hübsche nnd praktische Verzierung des Schaftes in dieser Ge- 
gend bildet der in Prag aufgekommene Bßgelfuss oder Griff- 
bngelspitze, welche in das Gestell der Hornverziernng eingepasst, 
in das Schaftholz eingelassen und durch eine Schraube befestigt 
wird, und so zugleich auch den Griffbügel festhält. — Mit seinem 
vorderen Ende muss der Griffbngel möglichst genau an den Eisen- 
bügel angepasst nnd mit diesem mit möglichster Sorgfalt eben ge- 
feilt werden, damit die Kanten des Eisens über dem Hörn nicht 
vorstehen, da sonst der Schatze sehr leicht am Finger verletzt wer- 
den könnte, wenn er rasch in Anschlag nimmt, als auch beim Röck- 
fahren der Waffe beim Abfeuern. Dieser Umstand hat schon viele 
Schützen, namentlich auch Oesterreichs erhabenste Waffen - 
freunde zu entschiedenen Gegnern der Halbbügel gemacht. Solche 
Schützen geben gewöhnlich dann den aus einem einzigen Stück Büffel- 
horn verfertigten langen Bügeln, welche sowohl als Abzugbügel als 
auch als Griff fungiren sollen, Vorzug, wie dies bei den alten ei- 
sernen Schnörkelbugeln war. Wo soll man iedoch solche Stücke 
Büffelhorn immer hernehmen, um einen solchen Ganzbügel daraas 
schnitzen zu können? Es trifft sich nur höchst selten, dass der 
Büchsenmacher ein derartiges Stück findet, um einen überall gleich- 
farbigen Bügel ohne Spränge nnd sonstige Unreinigkeiten daraas 
erzengen zu können, und kommen ferner auch Möglichkeiten des 
Krummwerdens oder Verziehens, Brechens und Sprio^ens auf die 
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Wagschale, indem alles dies our grosse Vorsjcibt und Grfabrang des 
Arbeiters beauspruckt.' Desswegeo wird Id saiciieu PälleD meisteas 
so verfahren, dass der Abzagbagel vom Griffbogel getheiit wird, 
und beide von in Farbe stimmenden Uoru erzeugt und. io gewöhn« 
lieber Art, wie bei eisernem Halbbagel, befestigt werden. 

Aaf Hornbügel verwendet man gewöhnlich Büffelhor« und wird 
stets der tief und gieichmä^sig schwarzen Farbe der Vorasag ge- 
geben. Die blasseren Hornsorteu sind immer unansehnlich ais 
auph diejenigen mit blässereu Adern, wesshalb solche .üagei hau-, 
fig noch gebeizt werden, um eine g.leiebn)ä$sig sohwartei Farbe z« 
erhalten. — Auch werden die Hornbügel von Elfenbein erzeugt, 
welches jede Bugelgrosse gestattet, und nachher schwarz gebeizt, 
um die Harmonie des ganzen Gewehres nicht zp stören. 

Bei billigeren Gewehren ersetzt man das Hörn am Bugeigriff 
gewöhnlieh durch Holz, und zwar werden hier mit Vortlieil die 
Abschnitte vom Schäften benützt. — Seltener werden gegenwärtig 
hölzerne Gauzbügel, d. h. Ab^sugbngel samml Gri:ff ans Holz er-^ 
zeugt. In diesem F^lle macht man den Abzugbügel immer kleiner 
als es bei Eisen- und Horpbügeln üblich ist. . Der höl/erne Büget 
muss auch immer stärker sein und wird die geringe Festigkeit deb 
Holzes häufig noch durch einen über den ganzen Bügel sich ziehen*« 
den schmalen Metallstreifen ersetzt. — Die hölzernen wie höriierea 
Abzugbügel werden wegen des Anschraubens au das Bügellaob mit 
einem ähnlichen Gewinde am vorderen Ende versehen, wie die ei-« 
serneu Bügel. An einen eisernen Stift wird an de» stärkeren Ende 
das entsprechende Gewinde geschnitten, wonach bei Holzbügeln das 
schwächere Ende eckig zugespitzt und an den Kanten wenig mit 
dem Mei^sel bebauen wird. Diese Spitze wird nun < ein wenig mit 
der Zunge befeuchtet und in. das noch plumpe Holz eingetrieben;; 
vortheilhaft i^t fräher das Holz ein w^nig aaszubohren/ damit es 
bei etwas stärkerer Spitze nicht springen kann. Bei Hornbögeln 
wird daa andere Ende des Stiftes ebenfalls konisch zugefeijt. nnd 
mit einem feinen etwas unregelmässig ein gefeilten Gewiade ver* 
sehen, und in eine entsprechend weite und tiefe Aesbobrnug im 
Hornbügel vorsichtig eingeschraubt. Versieht man nach dieser Art 
ein noch starkes, nicht ausgearbeitetes Hornstück mit dem Gewinde, 
so kann mau ohne die nöthige Vorsicht aufzugeben auch mit grös- 
serer Kraft den Stift einschrauben; bei ausgefeiltem Bügel : m»88 
jitjdoch bei einiger Hemmung sofort wieder atijsgesdhranbt.uud nach- 
geholfen werden, anderenfalls hat man das Springen des Horues 
ztt befürchten. 

Ein derart eingeschraubter Gewindstift hält bei einiger .Un* 
regelmässigkeit und Rauhheit des Gewindes im Hörn sehr solid, 
wäre dagegen das Gewinde nicht gefeilt, sondern geschnitten nod 
demnach glatt und regelmässig,, so würde es sehr schlecht im Hora 
halten, und sich bei jeder Drehung des Bugeis beim Auf* oder Ab- 
schrauben vom Bugellaub hin und her drehen und sein Lager im^ 
mer noch mehr aaswetzen. . Manche Büchsenmacher begnügen sich 
mit der Haitang durcl^ Einschrauben des Stiftes nicht, fix>Ddera 
lassen denselben im Hörn einrp^.ten. Dies geschieht durch eiafache 
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Befeachtuog des Gewindes vor dem EiDscbrauben entweder mü 
Wasser oder durch BeueUen der Gewiodspitze mit Salissüare. !u 
jedem Fall miiss jedoch ein Holz- oder Horubiigel leichter in dus 
Abzagblech eingeschraubt werden können, als ein Eiseubügel, der 
mit seinem Gewinde ein Ganzes bildet. 

Dia Fasern der Uornmasse i^e^p. des Holzes müssen im Griffe 
wie auch im anderen Falle im Abzagbügel der Lauge nach laufen. 

d. Schwerpuuktlage. 

Die weitere Bequemlichkeit beim Umgehen mit dem Geweliro 
bedingt die verhültnismässige Schwere des Kolbens. Bei leichten 
Rohren muss namentlich bei einem Jagdgewehr auch der Schaft 
nicht schwer sein, und im Gegeutheil bei schwerem Lauf schwerer 
sein, was häufig durch die Formung des Schaftkolbens bewerkstel- 
ligt wird. Bei leichten Rohreu muss demnach der Schaftkolben 
schlank sein, und kann ferner die Leichtigkeit desselben theils 
durch die Wahl einer leichten Holzsorte, theils auch,* was jedoch 
nur selten *oöthig ist, durch Aushöblnog des Kolbens anter der 
Kappe hergestellt werden. — Soll der Schaft einem schweren Laufe 
als Gegengewicht dienen, so wählt man «in festeres und dadurch 
schwereres Holz, macht den Schaftkolben massiver (mehr plump) 
und. trachtet nach Möglichkeit auch durch eine schwere Kappe ein 
Gleichgewicht zu erzielen. 

Jeder lange Körper, als Stange, Stab, Gewehr kann an einem 
gewissen Orte seiner Länge ^ nach gehalten oder befestigt in wage* 
rechter Lage erhalten werden, was in den meisten Fällen als „ba- 
lanciren'^ bezeichnet wird. Der Bai aucirpu u kt befindet sich 
bei gleichmässiger Stärke und Schwere des betreffenden Gegenstan- 
des in der Mitte der Länge desselben, dagegen bei ungleicher 
Schwere der beiden Stangenenden um so näher dem schwereren Ende 
des Gegenstandes , je grösser der Gewichtsunterschied der beiden 
Enden ist. — Ein Gewehr ist keineswegs als ein Körper von gleich- 
massig vertheilter Schwere zu betrachten, wesshalb mau auch nicht 
immer den Schwerpunkt der Waffe in der Mitte ihrer Länge su- 
chen muss, und ist es eben die Aufgabe des Konstrukteurs die Lage 
des Schwerpunktes zu bestimmen; ist der Schaft mit Rucksicht auf 
den Lauf als Vordertheil der Waffe zu schwer, so befindet sich der 
Schwerpunkt des Gewehres zu weit rückwärts, also dem Schaft- 
kolben näher; ist der Kolben zu leicht, so ist die Schwerpunktlage 
zu weit von dem rückwärtigen Ende dez Schaftkolbens entfernt. — 
Bei Jagdgewehren empfiehlt sich am besten, wenn die Schwerpunkt- 
lage zwischen 1 bis 10 cm vor dem Abzugznngel, also in der Mitte 
der Basküle gesichert wird, bei- einem mittleren Gewehre demnach 
385 bis 435 mm von der Mitte des rückwärtigen Koibenendes ent- 
fernt, also eben in der Gegend, wo ein praktischer Jäger gewöhn^ 
lieh seine linke Hand am Gewehre anlegt. — Dieser Handgriff ist 
bei verschiedenen Schützen sehr different, denn indem der eine 'das 
Gewehr mit seiner Linken knapp vor dem Abzugbügel hält, und 
nicht selten dasselbe am Bügel, die Hand stützend, gegen die 
Schulter drückt, und so die rechte Hand theilweise unterstätat^ 
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streckt der andere die linke Hand so weit aas, dass sie keineswegs 
mehr leisten kann, als nar das Gewehr in entsprechender Richtung 
%ü halten. Der erstere Griff ist unbedingt sehr beqaern und zweck- 
mässig, der andere ermüdet jedoch die linke Hand im höchsten 
Grade, so dass sich ein praktischer Schutze nie eines solchen Grif- 
fes bedient und einen so haltenden Jäger stets schief betrachtet. 
Die unbedingt beste Haltung eines Jagdgewehres bei Gebrauch ist 
diejenige, wenn die linke Hand sowohl genügende Freiheit findet, 
um das Gewehr nach dem erwählten Ziele richten zu können, als 
auch demselben eben in seiner Schwerpunktlage als Stütze die- 
nen kann. Ohne merklich zu ermüden , bietet eine solche Stutze 
die linke Hand nar dann, wenn der Arm rechtwinklig gebogen ist, 
also der Vorderarm gegen das Auge des Schützen zwar schräg, vom 
Oberarm jedoch rechtwinklig absteht. In dieser Stellung des Armes 
kann die Hand keineswegs ganz nahe vor dem Abzug ihren Platz 
finden, sondern S bis 12 cm vor demselben. Die Linke unterstützt 
zwar in dieser Stellung nur unbedeutend die rechte Hand bezuglich 
der festen Anziehung der Waffe gegen die Schulter, bietet jedoch 
diese Handhabung bei einem Jagdgewehre den Vortheil, dass man 
bequem und rasch anschlagen kann, ohne dass der linke Arm da- 
durch ermüdet. Eben io dieser Gegend muss auch ein bequemes 
Jagdgewehr balanciren, denn bei mehr rückwärtiger Schwerpunkts- 
lage ist das luanschlagnehmen unbeqaem, indem das Gewehr immer 
die Neigung merklich macht, sich beim Zielen mit dem Laufe nach 
aufwärts richten zu wollen; hat das Gewehr einiges Vorgewicht, so 
hat der linke Arm viel zu halten und ermüdet nach wenig Schüssen. 
Mit ganz besonderer Vorliebe werden dagegen für Militärge- 
wehre in der Regel Modelle von sehr bedeutendem Vorgewicht adop- 
tirt, so dass d'er Soldat unmöglich ein andauerndes Schiessen mit 
seinem Gewehre aushalten kann, indem sein linker Arm nach wenig 
Schüssen derart ermüden muss, dass ein Ausruhen unumgänglich 
ist. Wenn man ferner auch die regelrechte Haltung eines Infante- 
riegewehres in Betracht nimmt und zugleich bedenkt, was ein In- 
fanterist in der heutigen Strategie für eine Aufgabe hat, muss man 
die armen Soldaten vom Herzen bedauern. Bei den heutigen Armee- 
gewehren variirt die Schwerpunktslage bei einem Gewehre mit Bei- 
wafi^e (Bajonett) zwischen 710mm (deutsches Reichssystem „Mauser") 
und 605 mm (System „Remington", Schweden) von der Mitte des 
rückwärtigen Kolbeneudes gemessen. Vom Abzugzüngel gemessen 
liegt der Schwerpunkt des Gewehres bei aufgesetzter Beiwafi^e dem 
Abzugzüngel am nächsten beim schwedischen Remingtongewehr, 
und zwar 270 mm (27 cm), am weitesten bei dem deutschen Reiebs- 
gewehre 365 mm vor dem Ab;sugzängel; bei abgenommener Beiwafife 
liegt der Schwerpunkt vor dem Abzugzüngel am nächsten bei dem 
belgischen Modell System Gomblain, nämlich 155 mm, (bei dem 
preussischen Znndnadelgewehre sogar 159 mm =15 cm), am wei- 
testen dagegen bei dem bereits aufgegebenen österreichischen Wän- 
^zelgewehre und dem B er d an 'scheu transformirten Gewehre der 
Vereinigten Staaten Amerikas bei 275 mm Entfernung vom Abzug- 
züngel. 
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e. Der Sehaftkolben. 

Der rückwärtige starke Tbeil des Schaftes, „der Kolben'', hat 
die BestimmuDg sich beim Zielen gegen die Schulter des Schätzen 
zu stemmen and so die ruhige Haltung des Gewehres dnrch die 
Hände des Schützen zu auterstützen, dem Gesichte beim Zielen als 
S^tütze zu dienen, durch eigene Schwere das Gleichgewicht des 6e« 
wehres zu vermittelo und beim Schasse den unvermeidlichen An> 
stoss an eine grössere Fläche eines gewissen Körpertheiles des 
Schützen zu vertheilen. — 

Bei den englischen Schäften gilt die Visirlinie auch als Mittel- 
linie des Schaftes der gauzen Länge nach, also auch als Mittellinie 
des Kolbens* Wenn man den englischen Schaft (siehe l^ig. 2 fr, 
ffaf. XIX) in der Richtung der Visirlinie, die in unseren Abbildungen 
durch fein punktirte Linien angedeutet ist, schneiden oder spalten 
n%5chte, wurde man zwei in Stärke, Schwere etc. genau überein* 
stimmende Schaftbälften haben. Ebenso theilt aach bei der söd- 
sla vischen Schaftform die verlängerte Visirlinie den ganzen Schaft 
his über die Kappe in zwei gleiche Theile, wie es in l'ig. 4 dy 
Taf. XlXy wiedergegeben ist« — 

Der deutscheu und französischen Schaftform dient die Visir- 
linie des Gewehres dagegen nicht zugleich als Mittellinie (vergleiche 
Fig. 1 a und 3 c, Taf. XIX) , sondern geht bei diesen Schaftmodellen 
der Kolben in ungleicher Weise „vom Gesicht". — Beim Zielen 
wird das Gewehr gegen die Brnstfläche des Schützen immer schräg 
zur linken Seite gehalten, wesshalb bei den deutschen und franz5- 
■sischen Schäften, welche genau und in jeder Hinsicht der Körper- 
hilduDg des Schützen entsprechen sollen, auch auf die Brustwölbnng 
Rucksicht genommen wird. Die ganz geraden englischen Schäfte 
gQoiren ., regelmässig mit dem unteren Theile der Kappe an der 
Brust des Zielenden, und verursacht dieser Umstand nicht selten 
ein schiefes- Halten der Wafife, so dass die Visirschiene schrSg nnd 
nicht Üacb, vor dem Auge des Zielenden liegt. Die deutschen 
Schäfte bieten durch die Abweichung ihres Kolbens „vom Gesicht'" 
den Vortheil, dass der Sehaftkolben mit der auch stark gewölbten 
Brust des Schätzen theils gar nicht, theils nur unbedeutend in Be- 
rührung kommen kann, und dass sie den Rückstoss beim Schusse 
direkt an die Schulter des Schätzen oder auch an einen geringen Theil 
dea Oberarmes und die Schalter übertragen, dc)r Brustkorb jedoch 
dadurch vor jeder Erschütterung verschont bleibt. — Je mehr die 
Brust des Schützen gewölbt ist, desto mehr mnss der untere Theil 
dea Kolbens zur rechten Seite abweichen. — 

Denselben Vortheil bietet auch in noch praktischerer Welse 
die. französische Scbaftform, bei welcher nicht der ganze Kolben 
vom Gesiciit abweicht, sondern nur die untere Hälfte mit der un^ 
teren' Spitze der Kappe zur rechten Seite sich von der Brust ab* 
wendet, wie dies aas der Abbildung VIg. 3, c, Taf« XIX, gut bemerklich 
ist* Die obere Kante, des Scbaftkolbens behauptet hier also diesfflt^ 
gerade Richtung, wie s^ie von der Visirlinie bedingt wird, und giebt 
der ganzen Waffe das angenehme Ansehen eines geraden Gewehres. 
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Id dieser Hinsicht ahiBea die meisteD heutigen Büchsenmacher 
(resp. Büchseuschäfter) Deutschlands die französische Schaftform 
auch 9kn den sonst »treng deutscheu and häufig auch d^n englischen 
^^haften nach und machen dieselben dadurch zwt^ckentsprechender 
«Hd bequemer. 

.1. ,BiBi Damengewehren, welche stets, leichter sind und infolge 
detssen anch einen leichten schlanken- Schaftkolben haben ranssen, 
darf mau auch die üppigen Fraaenbröste nicht ' ansi^er Recboting 
lassen ) sondern muss der Schaftkoiben an der Rappe mit seiner 
unteren Hälfte stärker zur rechten Seite geneigt und damit dadurch 
d»r. Rüekstos^ nicht za weit an den Oberarm gerichtet wird, als 
auch, das Gewehr wegen Ansiosaen des Kolbenendes gegen den Ober- 
(iril) nicht in «chiefe Lage komme, die Kappe tinch unten schmäler 
gemacht werden. — Manche Büchsenmacher haben es wiederholt 
verbucht zwischen Herren- oder Dameagewehrsch9ften keinen Unter- 
schied zu machen, und wünschte», dass sich auch das schöne Ge- 
sohlecht nach jedem Anschlag füge. Ein Dameiigewehr wird so 
se^tea bestellt, dass es wirklich beschwevlich ist, sich in dieser 
Hidsielitl praktische und gründliche Erfahrung anzneigneu. Damit 
ist jedoch keineswegs die Absicht gerechtfertigt, den Dam^n das- 
selbe in die Hand zu geben, was der Körperhildnng des Mannes, 
wenn, auch nicht immer mit gleichem Vortheil , entspricht. Man 
wird doch den heutigen Amazonen nicht /utiHithen, dass sie das 
Beispiel ihirer kleinasiatischeo Schwesterd befolgei>d, sich ihre schöne 
Brust abbrennen lassen, um sich an dem Vergnügen der Männer 
b«tbeiHgen zu können? 

. In allen Fällen ist die Abkräimoniig des Schaftes nur unbe- 
dautend, nad haben wir anch in unseren Zefchnangen dieselbe wegen 
besserer Orieotirung des Lesers stärker markirt* 

Bei englischen -^ ganz geraden Schaftkolben --^ legt .steh die 
Backe des Schulzen an die Koibenrundang. Ein volles Gesicht er- 
fordert desshalb eisen flacheren Kolben, während ein mageres Oe* 
sieht einen vollen Kolben hegehrt. -^ Bei deutschen und franzö- 
si.schen Schäften, wo der Schafikoiben , um mit der Kappe Dicht 
beim Schusse gegen die Brost za stasseu, rechts — also vom Ge- 
sicht abweicht, würde der Kopf bei angelegter Wange an den 
Schaftkoiben sehr weit rechts fallen, als dass sieh das Auge in der 
Visdrlinie befinden könnte. Um diesem vonMibeugeu, werden selche 
Schaftkoiben nur an dem rückwärtigen Ende von der Mitte abwei- 
chend gemacht, während sie im vorderen Tfaeiie ebenso symmetrisch 
bleiben müssen,, wie die englisehen Schaftkoiben , wodurch an der 
linken Kolbenseite eine Erhöhung gebildet wird; die den Namen 
Backe. ode^ Backeaiehne erhalten hat. -^ Wenn die Symmetrie 
des Kalbens einraial gehört ist, wird nian immer hesser thao, wenn 
man die Backe dem Giesicht naofa beqaem er formt. • Würde man 
einem Sdhätaea mit vollem Gesicht einen Schaft mit hoher (stark 
tontretender) Backe gieben^ .so:klliinte' dieser damit gar nicht zielen, 
da er ^bei angelegtem Gesiekt n^sch lange nieht das Ange in der 
iVistfrlishie haben ^d^nnte, während ein nagerer Sehutae bei niedriger 
Batike /k ei niesiweigs das Gesicht abliegen dürfte, wenrtf er das Auge io 
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d4e 'Wslrlmie ö^ringen m\\\. Di«8 ist eJti Beweis;' dass die' Backe 
d«s ScbaftkalbeuB stets dem Gesicht des Schfitssen ang^raesseu sein 
fifasji, aind doss dt« Backe soznsagen an Bolz ersetzen inuss, was 
dem -GesJioiite des Schützen An Fieis-ch fehlt, und limgekehrt ans- 
iceitöbit i^erden fnuss, wenn das G^siblvt cles Sclifitzen einen Üeber- 
Ä*^ss an • Weicht b eilen vorweist. ' 

'- ■' ^ei einem schlanken Schafte ist auch der Backen zierlicher zu 
machen, bei -Einern plumpen Schafte darf dagegen ein niedlich aus- 
^e^rbeftfeter Backen nicht vorkommen, weriu die Harmonie des Gan- 
zf^ö' nicht gestört sein soll. -^ Die beste und gefäfligste Kontur der 
Backe ist die Ellipse (ein Oval), wie wir es in den flg. 1 und 3, 
TUff.XllX, dargestellt haben. 

'Bei den Schweizer oder Tiroler Gewehren, deren ganze Kon- 
struktion und Bau ziemlich eckig und plump ist, ist ein in gleicher 
Art' ausgeführter Backen nur als vortheilhaft für den guten Ge- 
sainrnteindruck zu, bez^eichnen; Jn letzter Zeit werden jedoch auch 
rtfe Schweizer Scdafte mit elliptisch geformten Backen versehen, 
nnd wird gewöhnlich der untere Rand des vorderen Backeütheile« 
stark aufgeworfen, damit das Gesicht des Schätzen in der so gebil- 
deten Aushöhlung bequem ruhen kann. 

G^benso wie die linke Seitenfläche des Schaftkoibe^s r.esp. der 
Backen das zu weite Neigen des Kopfes zur rechten Seite verhin- 
dert, findet das Gesicht des Schützen auch in der oberen Kante 
des Kolbens eine Stütze, welche eiin zu weites Neigen des Kopfes 
nach vorn hindert. 

Die obere Kolbenlinie endet über dem Sehaftbalse in die so- 
genannte- Nase, weiclve: 2 bis. 3 cm über der Halsfläche sich ^er-^ 
hebt. — 

Die Schaftaase bat die Beitiinmung nicht bloss durch plötz- 
liche Schwächung des Schaftes (den Hals) das bequeme Anfassen 
des Gewehres zu ehndgliehen; -sondepn> muiss der den Hai ä umge- 
benden Hand ein unverrückbafes Lager bieten, ün welchem der 
Balten der rechten Hand ebenso sieher sich anpresst, wie an der 
unleren Gewelirseite die drei PingeV d^rselb^n Hand am BügelginfT 
ruhen bleiben. Durch die schiefe Lage des Daumens und der Hand- 
wnrzel legt sich auch 4er Ballen an der rechten Seite der Schaft- 
Qase an, wesshaib 4\e Rüsdnügdes Scbafthali^es hier durch' ent- 
sprechende Höhlung n»it der schmälf^r^nNä^sc '7ii'samn[>enhängt. Bei 
dan englischen SchMten Wird diese HOhl'Uttg an beiden Seiten über^ 
einstimmend gemaeht, nnd wird' auch ^ weil wegen langem Anschlag 
Bis auch weiter nach 'forn gesetzter K^lbennase d^er Unterarm des 
Schätzen beim Anschlagen de» Gewehres mit dem Schaftkdlbe^ 
ziemlich paralkr liegtr .und dadurch der Ballen d^r rechten flan<!^ 
Biehr gegen idie« Schaftnase gedruckt ^ird,' diese in der Regel be*^ 
denteoder von den'Seiten.'äbgenorameQ, so dass sie nur ganz schwäch 
bleibi oßd sobfarf über der Hakvrufzdi hervortritt (vergL Ffg. 2 &, 

Bei . der -deutschen rSehaftfdrm> ^bleibt die Nas« mit ' Rucksieht 
anf die AiDschlaglänge «fewits näher dem rückwät'tigen Schaftende^ 
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und liegt dadurch, als anch durch den verhältnismäasig karzeren 
Scbaftkolben die Haod des SchnUen iiamer etwas schräger zur 
Mittellinie des Schaftes, wesshalb die schmale und scharfe englUche 
Kolbeonase keioesweiifs zulässig ist, uud durch eioe stärkere and 
runde ersetzt wird (Ng, I a, Taf. XIX). Zwar haben io letzter ZeU 
einige Gewehrfabriicanten angefangen anch die deutschen Schäfte 
mit solchen scharfen Nasen auszustatten, was freilich beim rascb«a 
Anlegen der Waffe einen unangenehmen Druck auf den Daumeji der 
rechten Hand verursachen und auf diesen fast schneidend eiowirken 
rausste, was auch die Ursache der baldigen Aufgebung dieser Neu- 
heit war. 

Bei der f anzösischen Schaftform findet man eine von der eng* 
lischen und deutschen ganz verschiedene Nasenform. Während bei 
ersteren die obere Roibenkante (oder Fläche) von dem Kappeneode 
bis zur Nase eine ganz gerade ist, neigt sich dieselbe bei den fran- 
zösischen Schäften in ihrer vorderen Hälfte schwach bogenförmig 
zur Schaftnase herab, wie es in Fig. 3, Taf. XIX^ bemerklich ist, 
und aq dem vorderen Ende erst in kurzer Neigung zum Schafthalse 
die Kolbennase bildet, welche gleich wie die deutsche nicht schmal 
und zngernndet ist. — Die obere Kolbenkaute ist also ungefähr in 
der Gegend am höchsten, wo das Gesicht des Schätzen angelegt 
wird, und neigt sich eben von dieser Gegend gleichmässig ab. 



f. Kappe. 

Das rückwärtige Kolbenende wird regelmässig mit einer eiser- 
nen oder hölzernen Platte bekleidet, welche dasselbe vor baldiger 
Abnutzung schützen, und sich bequem gegen die Schulter anlegend, 
den Rückstoss vertheilen soll. Diese Platte wird mit dem Namen 
^Kappe'' bezeichnet. 

Die Abendung des Schaftkolbens ist ebenfalls nicht immer 
gleich beschaffen, und herrsehen auch in dieser Hinsicht verschie* 
dene Meinungen, die wir in Kürze andeuten wollen, und sollen anch 
die Abbildungen flg. 4 bis t, Taf. XX, die Andeotifngen veratind- 
licher machen. 

Der eine behauptet, die beste Abendung des Schaftkolbens 
sei, wenn beide Kappenenden von dem rückwärtigen Rohrende gleich 
entfernt sind, da wie er glaabt d«r Ruckstoss der Waffe sich eben 
im Boden der Rohrbohruog geltend macht, pnd so der Rückprall 
gegen das Kolbeuende ziemlich vertheilt wird. -^ Ein anderer sagt 
die Kappe soll nicht gegen das rückwärtige Rohrende, aoodern 
gegen die Mundung derart gestellt werden; da bei et-sterer Stellang 
das Gewehr beim S^chusse mit dem Laufe eine Bewegung nach unten 
macht (?), wodurch das Geschoss immer kurz gehen mnss. — Bin 
dritter will den beiden ersteren zum Trotz, dass die rückwärtige 
Abendung des Kolbens mit der Viairlinte — oder wenigstens mit 
der Rohrachse beinahe einen rechten Winkel bildet. Die wenigen 
Vertheidiger dieser Methode behaupten, dass ein so geschäftetes Ge- 
wehr sehr bequem in Anschlag genommei} werden kaun, da bei 
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vorherigen Methoden die obere Kappenspitze beim raschen Anschlagen 
genirt, und dadurch die Bequemlichkeit des letzteren beeinträchtigt, 
wogegen ein Schaft nach ihrer Methode, ohne dass man die Arme 
bedeuteod strecken müsste, leicht zar Wange gehoben werden kann. 

Ferner soll nach ^Angabe der wenigen Anhänger dieser Me- 
thode eben bei dieser Schaftform der Rückstoss am besten parirt 
werden, da das Gewehr direkt nach hinten und nicht schräg ab- 
wärts stösst. — Noch andere, welche wirklich nar dem Rückstoss 
entgegenarbeiten wollen, und die letztangeführte Methode mit Recht 
für verfehlt halten, wollen es mit keinem der beiden ersteren ver> 
derben und fixiren demnach die Lage der Kappe streng gegen die 
Mitte der Rohrlänge. Die Vertreter dieser Methode haben diesen 
goldenen Mittelweg eingeschlagen , da sie sich weder für die Be- 
haupt^^ng, der Rückstoss mache sich am Boden d.er Rohrbohrung 
geltend, noch für die, dass das Gewehr erst an der Mundung zu- 
rückgestossen wird, entscheiden können, und haben sich so für beide 
Fälle assekurirt. — Diese letzte Methode hat auch in ziemlich kur- 
zer Zeit Oberhand bekommen, und weicht erst in den letzten Jah- 
ren ziemlich langsam der einzig richtigen, nach welcher die Kappe 
streng gegen das vordere Rohrende steht, wie wir es in Pig. 7, 
Taf. XXj dargestellt haben. — Dieselbe Figur zeigt auch das be- 
quemste Abmessen der Kappenlage gegen den Lauf. — Man stellt 
das Gewehr nämlich auf die Bank oder auf einen Tisch, wie es 
Fig. 7, Taf. XX, darstellt, so dass beide Kappenenden anliegen, und 
hält das Gewehr mit einer Hand in aufrechter Stellung. Nach dem 
Augenmass wird man wohl leicht erkennen, ob sich genau über der 
Kappenmitte die Rohrmündung oder ein anderer Theil des Geweh- 
res befindet. Sollte jemand, wie es gar nicht zu glauben ist, ein 
so schlechtes Augenmass haben, dass er dies nicht genau bestim- 
men könnte, so wird ihm wohl, wenn der Tisch nahe an der Wand 
steht, ein Tapetenstreifen, anderenfalls eine hängende Schnur mit 
kleinem Gewichte den besten Aufschluss geben können. — Neben der 
Abbildung einer Schaftform, wo die rückwärtige Abendung des Kol- 
bens rechtwinklig zur Rohrmündung steht (Fig. 7| Taf. XX) und wo 
wir die gedachte! Vertikale pnnktirt angedeutet haben, liefern wir 
in Fig. 8, Taf. XX, in gleicher Weise eine Schaftform, wo die Kappe 
gegen die Mitte der Rohrlänge steht, wie es ebenfalls durch die 
punktirte Vertikale angedeutet ist. — 

Ebenso wie sich die Büchsenmacher und Schützen bezüglich 
der rechten Lage der Kappe gegen den Lauf nicht einigen konnten, 
nnd in ihren Meinungen weit von sich entfernt waren, findet man 
dieselben Differenzen auch bezüglich der richtigen Formung der 
Kappe und deren Verhältnis zur Mittellinie des Schaftes, welche 
Fragen erst in letzten Jahren zur Bequemlichkeit der Schützen ge- 
löst wurden. Früher kannte man nur zwei Arten Kappen, und zwar 
die flache und die stark gerundete, welche beide sehr schmal wa- 
ren; in neuerer Zeit halten sich die Büchsenmacher in der Regel 
an ziemlich breite und wenig gerundete Kolbenkappen. — 

Die schwach gerundeten Kappen müssen stets als flache Körper 
angesehen werden, da sie mit den Seiten des Schaftkolbens £cken 

Brandeis, moderne Qewehrfabrikation. 31 
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bilden, aod entsteht hier eben die Frage, ob es besser ist diese 
Platte symfnetrisch (flach) oder etwas schräg gegen die Mittellinie 
des Schaftes anzubringen. 

Die stark gernndeten Kappen legen sieb zwar gegen die Schal- 
ter sehr bequem an, übertragen jedoch den Rückstoss anf nar an 
einen geringen Theil derselben, also ziemlich fühlbar, indem sie 
nnr mit der äassersten Mitte der Rundung anstossen. — Flache 
Kappen sind noch unbequemer, da sich bei diesen immer die eine 
Seite mehr, die andere weniger gegen die Schulter anlegt, nnd da- 
durch auch der Rückstoss ungleich und schmerzhaft empfanden 
wird. Bei solchen Schäften mit langem Anschlag legen sich zwar 
beide Seiten gleichmässig an und stossen auch ziemlich gleicbmäs- 
sig an die Oberarmfläche , wogegen eben der Körpertheil , welcher 
den Anstoss am besten zn pariren vermag, bloss das Andrücken 
der Rockfalten verspürt. — Die gegenwärtig üblichen Kappen mit 
schwacher Rundung sind dem Zwecke ziemlich angemessen, indem 
sie bei entsprechender Anschlaglänge und Anbringung sich sehr gut 
in die beim Anlegen des Gewehres sich bildende Höhlung zwischen 
Brust und Arm einlegen kann. 

Doch passt jede Kappe nicht zu jedem Schaft! ^ Ist der An- 
schlag zu lang, wie z. B. bei den englischen Schäften, so wird die 
Höhlung zwischen Arm und Brost schmäler, und kann demnach 
dieselbe Kappenrundung nnd Breite nicht in dem Grade entsprechen, 
wie bei kürzerem Anschlag. — Und doch versehen die deutschen 
Büchsenmacher, als auch die englischen selbst sehr hänflg ihre 
langen Schäfte mit breiten und wenig gerundeten Kappen, wogegen 
sie in dem Falle eher etwas mehr gerundete wählen sollten. — 
Gleichfalls ist es auch bei den englischen, als langen Schäften zu- 
lässig, und sogar zweckmässig, dass die Kappe symmetrisch am 
Schaftkolben angepasst ist, da der Arm mit der Brustfläche, mit 
Rücksicht auf die Richtung des angelegten Gewehres, einen fast 
symmetrischen Winkel bilden. 

Bei Schäften mit kurzem Anschlag ist dagegen besser eine we- 
niger ronde Kappe zu wählen, und weil bei solchen Schäften der 
beim Anlegen durch Arm und Brust gebildete Winkel keineswegs 
symmetrisch ist, sondern der Arm umsomehr zurückbleibt, je kürzer 
der Anschlag des Schaftes ist, ist es unumgänglich nöthig, die ge- 
dachte Fläche der Kappe etwas schräg gegen die Mittellinie des 
Schaftkolbens anzupassen. Gewöhnlich hält man für genügend, 
wenn die Kappe rechtwinklig gegen die Visirlinie liegt, nnd kann 
dies auch in den meisten Fällen als Regel gelten, soweit auch der 
Schätze sich an die Regel hält, stets ein entsprechend lang ge- 
schäftetes Gewehr zn gebrauchen, nnd* immer eineni etwas längeres 
Vorzug vor dem kurzen giebt. 

Der Unterschied der Schräge variirt je nach der geringeren 
Länge des Schaftes nnd grosser Breite der Kappe bis gegen 5 mm 
und hat sich der Büchsenmacher stets danach zu richten, wie der 
Oberarm des Bestellers beim Zielen zur Brust steht Jeder Büch- 
senmacher kann auch sehr leicht an sich selbst einen Versuch ma* 
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eben, am zu sehen ^ weldieo Winkel der Oberarm bei kqrzem An- 
schlage, apd welchen beim langen Schafte mit seiner Brast bildet. 

Die Abschrägnng der Kappe ist weniger die Sache des Büch- 
senschäfters als die des Bäehaenmaehers.y der die Kappe erzeugt, 
den Fall ausgenommen, dass der Schaft nicht mit einer eisernen, 
sondern nnr einer hölzernen Kappe versehen wird, welche der Büch- 
öenschafter selbst Erzeugt. — Die Rappe braucht nicht gänzlich zur 
linken Seite schräg zu Hegen, sondern kann nar in der Mitte zu 
dieser Seite mehr gerundet sein, was sowohl durch den Hammer 
als ancb durüh die Feile verrichtet werden kann. Eine solche 
Kappe wird an dem Schaltkolben doch stets das Ansehen einer 
ganz symmetrischen haben, ohne den Vortheil der schrägen Kappe 
zo entbehren. ^- Wir liefern die Ansichten einer solchen Kap^pe in 
verkleinertem Massstabe fig. 4, Taf. XX. 

Eine dritte Präge ist, ob die Kappe eher mehr oder weniger 
geschweift sein soll. Die stark geschweiften und gerundeten Schweiaer 
Stutzenkappen sind hier freilich nicht massgebend, denn ein Schei- 
benschntze sieht mehr auf gutes möglichst bexinemes Anliegen der 
Buchse, Wogegen ein Jagdschutze rasch und sicher anlegen will. — 
Eine gerade Kappe legt sich zwar sehr leicht und bequem an, über- 
trägt jedoch den Rückstoss unvertheilt nur auf einen geringen Theil 
der Schulter. Stark geschweifte Kappen bewähren sich wieder bei 
Jagdgewehren wegen höchst unbequemen Anlegens der Waffe nicht, 
and hat man desshalb den nur unbedeutend geschweiften allgemein 
den Vorzug gegeben. Diese Kappen verbinden bei ebenfalls geringer 
Rundung alle Vortheile, die man von einer Kappe erwarten kann, 
indem sie sowohl bequem angelegt werden können, als auch den 
Anstoss der Waffe möglichst vertheilen. 

Eben von dieser Art Kappen gilt das Resultat unserer vor- 
herigen Erwägungen, welche Lage die Kappe gegen den Lauf haben 
soll, wo wir betonen, dass die Kappe stets gegen di6 Rohrmundung 
zu richten ist. — 

Ausser den eisernen, oder wie früher üblich war, auch mes- 
singenen und silbernen Kappen, welche das ganze rückwärtige Kol- 
benende decken und so dasselbe vor dem Abstossen schützen, wer- 
den auch die blossen Kappenspitzen benützt, welche, wie aus 
Fig. 6^ Taf. XX, ersichtlich, nur die beiden durch die Abendung ge- 
bildeten Ecken vor dem Abstossen schützen, die Mitte jedoch frei 
lassen, wie bereits auf Seite 280 solche Käppchen näher bezeichnet 
sind. — Diese Art erfreut sich jedoch nur geringer Beliebtheit der 
Jäger, welche hier, gleichwie in anderen Hinsichten, stets das ent- 
scheidende Wort fällen können. Dagegen machen die Jäger weniger 
Einwendungen gegen die Schutzkappen aus harten Holzsorten, z. B. 
von Ebenholz, welche dieselbe Form haben müssen wie die eisernen, 
and an dem Schaftkolben angeleimt werden. — 

Solche Kappen werden vom Sehäfter verfertigt, und erst nach 
dem Anleimen an den Sehaftkolben ausgearbeitet. Jedenfalls muss 
der Schäfter bei dieser Arbeit vorsichtig sein, damit die Kappe 
nach ihrer Vollendung ringsherum eine gleiche Stärke zeigt, und 
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doch beim Anlegen des Gewehres ebenso dienen kann, wie von 
einer eisernen zu erwarten ist. 

g. ler ¥«rilenehaft 

hat bei Vorderladern die Bestimmung dem Rohre als Lager zu die- 
nen and dasselbe gemeinschaftlich mit der Scheibe resp. dem 
Schwanzschranbenschweif festznhalten , und auch den Ladestock zu 
fassen. Bei manchen Ruckladesystemen hat der Vorderschaft die- 
selbe Bestimmung, indem er Lauf und Gehäuse als auch in sei- 
ner Attsbohrung den eisernen Ladestock hält. -— Die Vereinigung 
des Laufes mit dem Vorderschaft geschieht sowohl bei Vorderladern 
als auch bei Hinterladern durch die Laufringe, oder durch Stifte 
oder Schuber, welche, durch den Vorderschaft gehend, zugleich in 
die Durchbrechungen einzelner Lanfansätze eingreifen und so den 
Lauf festhalten. 

Bei den Baskulsystemen fällt der Vorderschaft ab und wird 
theils durch die Basküle, theils durch das Schiffel ersetzt, so dass 
hier die linke Hand beim Zielen , ebenso ihren Haltepunkt findet, 
wie bei den Vorderladern. — Bei' einem Theil der Hinterla- 
der ist der Vorderschaft von dem übrigen Schafte getheilt; das 
den Lauf haltende Gehäuse ist auf irgend eine Art an den Schaft- 
kolben befestigt, und ist eine weitere Stütze des Laufes gegen den 
Schaft theils überflüssig oder unzulässig. — Bei solchen Gewehr- 
systemen hat der Vorderschaft keine weitere Bestimmung als nur 
der linken Hand beim Zielen als Griff zu dienen, den Ladestock zu 
fassen, und theilweise auch den Lauf zu schützen. — Wenn man bei 
manchen Systemen das Beschläge näher betrachtet, wäre man fast 
geneigt zu glauben, der Vorderschaft habe hier die Bestimmung nur 
das Vorgewicht des Gewehres zu steigern. — 

Der vom Kolben getheilte Vorderschaft wird an den Lauf eben- 
falls durch Schuber oder Stifte, seltener durch Laufringe befestigt, 
und greift ausserdem auch mit seinem abgesetzten rückwärtigen 
Ende in eine Vertiefung des Gehäuses, und. findet demnach auch 
hier eine sichere Haltung. — Bei Repetirgewehren dient der Vorder- 
schaft meist als Patronenmagazin, indem er eine lange blecherne 
Röhre enthält, welche die Patronen aufnimmt. Der eiserne Lade- 
stock schützt die Röhre gegen zufällige Beschädigung. 

Bei Jagdgewehren (Vorderladern) variirt die Länge des Vorder- 
schaftes um 20 cm, welche Länge aber nur selten überschritten 
wird. Bei Militärwaffen ist der Vorderschaft so lang, dass er nur 
so viel vom Laufe frei lässt, als zum Aufsetzen des Bajonetts nö- 
thig erscheint« 

h. SpringdeckeL 

Bei Vorderladern war es üblich die Schaftkolben, namentlich 
bei Eugelgewehren, mit kleinen Aushöhlungen zu verseheti, welche 
entweder durch hölzerne Schuber oder durch einen Springdeckel 
gedeckt waren. Gewöhnlich waren solche Aushöhlungen resp. die 
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Springdeckel an der rechten glatten Seite des Schaftkolbens ange- 
bracht nnd dazu bestimmt, dem Schützen als Behälter für Zünd- 
hütchen oder Pflaster, Engeln oder sonstige Kleinigkeiten zu 
dienen. — Je nach der Bestimmung war dann sowohl der Deckel 
selbst, als auch die Ansböhlang, welche er deckte, verschieden ge- 
formt. Für Pflaster war beides genau rund, für Kugeln ebenfalls 
rund oder oval, oder, wenn es für besondere Kugelart, z. B. Bxplo- 
sionskogeln für Bärenjagden etc. bestimmt war, auch der Deckel 
länglich viereckig, und deckte nnr zwei Reihen Ausbohrungen, in 
welchen jede Kugel separat, ohne mit den anderen in Berührung 
zu kommen, liegen konnte. — Aehnliche Deckelform war auch in 
soTchen Fällen üblich, wenn der Besteller sein fiaumeisen, Cylinder- 
füller, Schraubenzieher and dergleichen hineinlegen sollte. Die Aus- 
böhlnngen wurden gewöhnlich mit grünem Tuch oder Sammet, bei sehr 
feinen Exemplaren auch mit rothem Sammet gefuttert, was zwar 
die neue Waffe ansehnlicher machte, bald jedoch von den fetten 
Pflastern und sonstigem Schmutz sich als weniger praktisch be- 
währen mnsste, so dass häufig die Jäger eigenhändig das Futter be- 
seitigt haben, und sich lieber mit dem natürlichen Holz begnüg- 
ten. Alle die Aushöhlungen des Schaftkolbens wurden nur selten 
ihrer Bestimmung gemäss benützt, und wird sich wohl mancher 
ältere Leser darauf erinnern, dass er bei Reparaturstücken nicht 
selten anter dem Deckel Cigarrenstücke, Zahnstecher, Feuerzeuge, 
— ja sogar — Schnpftaback gefunden hat, während der Eigenthü- 
mer des Gewehres seine Pflaster, Kugeln etc. nach alter Gewohn- 
heit nie anders als in der Tasche trag. 

Trotz alledem können sich manche Büchsenmacher auch bei 
den Hinterladern nicht mit den Springdeckeln gehörig verabschie- 
den, und bringen sie meistens an der Kappe an. Gewöhnlich deckt 
der Deckel zwei Ausbohrungen, in deren jeder eine Patrone liegen 
kann. — Es ist lächerlich, dass ein heutiger Büchsenmacher noch 
glauben kann, dass dem Jäger damit gedient wird , wenn er einen 
Yorrath von zwei Patronen auf die Jagd mitnehmen kann; es sieht 
kaum anders aus, als dass man mit aller Gewalt an dem Gewehre 
einen Springdeckel anbringen wollte , ohne zu wissen , was man 
eigentlich hineingeben sollte. — Bei den gegenwärtig modernen 
Lancastergewehren mit Snider-Zündung wäre es sehr zweck- 
mässig, wenn man unter den Deckel, wenn er schon einmal ange- 
bracht werden muss, lieber die Vorrathcylinder mit ihren Stiften 
einpassen , und zugleich in eine tiefere Ausbohrung den Gylinder- 
schlüssel und nach umständen auch einen praktischen Hülsenzieher 
beifügen würde; alles Uebrige ist überflüssig. 



i. SehoB0r Schaft. 

Es ist eine schwere Aufgabe über einen Gegenstand das Ur- 
theil zu fällen ob er schön^ gefällig oder hässlich ist, wenn seine 
Zweckmässigkeit von so vielen Bedingungen abhängig ist, wie die 
eines Gewehrschaftes. 
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Doch kann man das Gate immer mit dem Scböoen vereisigeD. -— 
Ist der Schaft in jeder Hinsicht gat und sowohl in Länge and 
Erämme entsprechend aasgearbeitet and auch schon so geformt, 
dass er auch seitwärts den an ihn gestellten Anforderangen ent- 
spricht, hat noch immer der Arbeiter soviel Freiheit, auch dem ge- 
fälligen Ansehen genüge zu than. 

Wie immer ist auch hier die Symmetrie ein wichtiger Faktor, 
denn der Schaft gewinnt durch keine sonstige Verzieroag aa ge- 
eiligem Ansehen in dem Grade, als wenn die sämmtliehen Theiie 
in gleichem Stärke- und Breiteverhältnis stehen, also mitaammen 
ein mögliehst symmetrisches Ganze bilden, — 

Als zweckmässige Verschönerungen des Schaftes können im 
Allgemeinen folgende angenommen werden. — Der Schaft soll an 
seiner unteren Seite möglichst gerade sein, nämlich die untere Schaft- 
lioie vom Bügel bis zur Kappe eine gerade Linie bilden ^ welche 
erst im Bügel durch schwache Wölbung zur Winkellinie der vor- 
deren Schafthälfte übergeht. — - Die Rundung der unteren Kolben- 
kante soll ohne Ausnahme als eine Veriängerang des Scfaafthalses 
aasgeführt werden, und gewinnt der Schaft in hohem Grade an An- 
sehen dadurch, wenn die Rundang des Schafthalses am Kolben fortge- 
setzt sich saccesive schn^älert, was freilich nur bei unten schmäle- 
rer Kappe ausführbar ist. Es ist dieselbe Kappenform«» die wir be- 
reits aaf Seite 279 betont und in Fig. 4 und C^ faf. IX, abgebildet 
haben, ein mit solcher Kappe versehener Scfhaft ist ausser dem 
hübschen Aussehen auch dadurch za empfehlen, dass der Rückstoas 
des Gewehres wirklich nur ao die Schulter des Schützen übertragen 
wird, die Brust aber von jeder Brsehütteruog verschont bleibt. 

Zimer schreibt: „Am gescboiackvoUsten siebt der Schaft aas, 
dessen untere Linie vom Bügel bis an die Kappe ganz gerade ohne 
Hals Verlängerung oder Wölbung nach aussen oder innen geschnitten 
ist und dessen obere Linie vom Ende des Kolbenhalses bis aa die 
Kappe mit der Laufachieae möglichst parallel läuft''. — 

In ersterer Angabe sind die Worte Zimers mit. den uDseren 
ganz gleichlautend , die zweite Aussage desselben scheint jedoch 
mehr durch Do versehen des Autoren in das sonst mit so merklicher 
Vorsicht und . Sachkenntnis abgefasste Werk sieb eingeschlichen 
haben, denn von einem Sachverständigen, wie sich Herr Zimer als 
solcher bewährte, kann man eine isolche Behauptung keineswegs 
billigen. : Ein Schaft, dessen obere Kolbealiuie wirklich vom Kap- 
penende zum Halae mit dem Laufe (Visirliaie oder Robrseeleaachse ?) 
parallel laufea möchte, w^re erstens unansehnlich — ja sogar häss- 
iicb, und zweitens höchst utipraktiach. Herr Zitier legt aber auf 
die Zweckmässigkeit der Schaftform (vergl. Seite 300) ein solches 
Gewicht, dass wir keineswegs diesen Ausspruch mit dem Verfasser 
zusammendenken können. Herr Zimer spricht von ^geraden und 
krummen Schäften", bei parallel laufender oberen Kolbenlinie 
könnte man jeidoeh hl)oh9tens von „hoheä und aiedrigen Sehaft- 
kolben" sprechen. — Eise weitere Frage ist, wie jmai} bei einer 
solchen Schaftbildung. die Nase formen sollte. Anf- jeden Fall nauaete 
man auf dieselbe verzichten, denn die auch dot^^h >Zil9j9r aneiQ- 
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pfohleoe gerade Liofe des aoteren Scbafttbeiles dürfte nur bei Behr 
hohen Scbaftkolben die Formung einer Eolbennase zulassen. — 

Was die weitere Bemerkung Zimer's anbelangt, dass ,,der 
Kolbeobals nicht zu dünn (?) und nicht zu dick (?) sein darf, ist 
dieselbe für übereinstimmend mit unserer Angabe zu halten, dass 
der Schafthals an Stärke (oder Schwäche) mit dem Schaftkolben 
möglichst übereinstimmend zu formen ist, indem ein schwacher Hals 
zum plumpen Kolben nicht passt, und auch in umgekehrtem Falle 
die grösste Disharmonie entstehen würde. 

k. Linke Clewebrschäfte. 

In der Regel werden die Gewehrschäfte nach vorherigen An- 
deutungen verfertigt, um zur rechten Wange des Schützen angelegt 
werden zu können. Die rechte Hand hält das Gewehr am Schaft- 
halse und ruht ihr Zeigefinger an dem Abzog; wogegen die linke 
Hand eine untergeordnete! Rolle spielt und das Gewehr vor dem 
Abzugbügel hält. Ebenso liegt das Gesicht mit der rechten Wange 
am Schaftkolben, und während das rechte Auge visirt, ist das linke 
in voller Ruhe — geschlossen. — Viele Leute können jedoch ihr 
linkes Auge nicht schliessen, ohne dass auch die Lider ihres rech- 
ten Auges zusammengehen, ebenfalls wie es viele Leute giebt, die 
mit der linken Hand alles machen können, wogegen ihre rechte 
aehr unbeholfen ist. — Solehe Leute würden jedenfalls mit einem 
rechts anzulegenden Gewehre nur wenig anrichten können, gleich 
wie diejenigen, welcho so unglücklich sind am rechten Auge leidend 
oder gar blind zu sein, und können nur solche Gewehre mit Erfolg 
führen, welche sie zur linken Wange anlegen können. 

Von den in diesem Werke näher beschriebenen Schaftformen 
sind bloss die engl iscbe und die südsiavische dazu geeignet sowohl 
zurrechten als auch zur linken Seite angelegt werden zu können, da sie 
ganz symmetrisch und ohne jede seitliche Abweichung ausgearbeitet 
»ind, und können daher mit gleichem Voitheil von solchen Schützen 
benützt werden, wie von jenen, welche rechts anlegen. 

Anders ist es jedoch n\.it den übrigen Schaftmodellen mit Backe 
and mehr oder weniger vom Gesiebt abweichenden Kolben. Für 
eine solche Kundschaft muss alles umgekehrt gemacht werden, näm- 
lich die Backe statt links am Schafte rechts angebracht werden, 
und wird infolge dessen auch der Kolben zur linken Seite vom Ge- 
sichte abweichen müssei). Die übrige Ausarbeitung des Schaftes 
ist mit vorhergehendem gleichlautend. — Was die übrigen Bestand- 
theile anbelangt, findet hier nur die geringe Aenderung statt, dass 
b«i Doppelgewehren in diesem Falle nicht der rechte Abzugzüngel 
vor dem linken, sondern umgekehrt der erstere hinter dem linken 
S'tehen soll, was jedoch nur ausnahmsweise von den Büchsenmachern 
befolgt wird. / 

Die Anfertigung eines solchen Schaftes ist demnach mit keinen 
grossen Schwierigkeiten verbunden. Beschwerlicher ist es jedoch, 
weim der Schütze erst in reiferem. Alter sein rechtes Auge yerlorea 
hat, pnd ^§i der fUep G^vfi^biKheit alles mit d^r regten Qand zu 
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machen, keineswegs das Handhaben des Gewehres ian der linken 
Seite erlernen kann. — In solchen Fällen bleibt dem Schätzen 
äicbts anderes übrig, als sich für einen gekrümmten Schaft 
za entschliessen. — Dies ist nnbedingt das Schwierigste was nur 
einem Bnöhsenmacher resp. Büchsenschäfter vorkommen kann, nm- 
somehr, da in diesem Falle anch beim besten Willen der Meister 
seinen Schülern keine sichere Anweisung zu dieser Arbeit geben 
kann, and aach in einer noch so gaten speciellen Besehreibang 
dieses Gegenstandes anmöglich verlässliche Anhaltspankte gegeben 
werden können, nach welchen sich der Arbeiter bei dieser Aufgabe 
richten könnte. — Bei solchen Schäften ist der Kolben in gewöhn- 
licher Art aaszuarbeiten, und ist bloss der Schafthals (vergL Ng« t 
and 3^ Taf. IX) zur linken Seite so gekrümmt, dass, wenn das Ge- 
wehr in gewöhnlicher Art zur rechten Wange angelegt wird, die 
Visirschiene des Laufes gegen das linke Auge des Zielenden za 
liegen kommt. ^ Neben allen den Bedingangen, von welchen die 
Krümme und Länge eines gewöhnlichen Schaftes abhängig ist, and 
welche wir gleich anfangs dieses Abschnittes angeführt haben, kom* 
men bei diesen Schäften auch noch andere Bedingangen vor, von 
denen namentlich die Breite des Gesichtes, und die Gewohnheit des 
Bestellers, seinen Kopf beim Zielen direkt nach vorn oder mehr 
oder weniger zur Seite zu neigen, als die wichtigsten anzuführen 
sind. — Dreht der Besteller seinen Kopf beim Zielen zur rechten 
Seite, so muss der Schafthals weniger gekrümmt sein , als wenn 
der Besteller seinen Kopf nur nach vorn neigt, ist jedoch ge- 
wöhnlich eine bedeutendere Senkung oder Neigung des Schaftkobens 
erforderlich. — Wenn ein derartiges Gewehr gut passen soll, so 
muss die Krümmung und namentlich der Schaftkolben unbedingt in 
Anwesenheit des Bestellers ausgearbeitet werden, damit dieser von 
Zeit zu Zeit den Anschlag selber versuchen kann, um dem Arbeiter 
sofort etwaige Mängel und Unrichtigkeiten zu bezeichnen. Dabei 
müssen immer der Lauf mit Baskul und die Abzugvorrichtong ge* 
hörig eingelassen, und das Kappenende schon geschmält sein; aas- 
gearbeitet wird jedoch der Kolben an der Innenseite wie gesagt in 
Anwesenheit des Bestellers. Brst wenn dies geschehen, kann die 
Kappe angepasst und auch die Aussenseite des Kolbens fertig ge- 
macht werden. 

Auf jeden Fall ist res auch für den Schützen, der sein rechtes 
Auge verloren hat nicht besonders angenehm, sich eines derartigen 
Gewehres zu bedienen , da erstens das Anfertigen einefs solchen 
Schaftes sehr beschwerlich ist und ferner auch der Schütze nur 
nach langer Uebung das Gewehr immer gleich anlegen wird; der 
geringste Unterschied im Anlegen zur Wange muss bei dieser Schaft- 
form unbedingt das Zielen erschweren. Wir fehlen sicher nicht 
viel, wenn wir behaupten, dass der Schütze während der Zeit, die 
er zum Einüben und Angewöhnen solcher Schaftform braucht, aicher 
auch das Anlegen zur linken Wange sich hätte angewöhnen kön- 
nen. — Um auch in dieser Hinsicht ein sicheres Wort aussprechen 
zu können, hat sich der Verfasser selber einer solchen Uebnng an- 
terzogen , obzwar er mit seiner linken Hand sehr unbeholfen ist 
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Trotzdem gelang es ihm in weniger als in einer Viertelstande ziem- 
lich sicher links anlegen za können , und traut er sich nun fast 
ebensogut links als rechts schiessen zu können. Würde dies ancb 
bei dem krnmmen Schafthalse zu erwarten sein? 

Dem schwachen, Sförmig gekrümmten Scbaftlialse, dessen Holz- 
adern durch die krumme Ausarbeitung mehrfach abgebrochen sind, 
wird wohl niemand eine solche Dauerhaftigkeit zumuthen kt^nnen, 
wie einem gewöhnlichen, in welchem die Holzadern möglichst pa- 
rallel mit seinen Konturen der Länge nach laufen, und muss infolge 
dessen darauf geachtet werden, dass dieser leicht brechbare Schaft- 
theil soviel als möglich durch die Eisentheile verstärkt wird. — 
Der Baskulschweif soll bis knapp vor der Kolbennäse durch die 
kleine Kreuzschraube mit dem Bngellaub verbunden werden, welches 
(bei Baskulsystemen) bei genügender Stärke und gleichwie der Bas- 
kulschweif der Krümmung des Schafthalses genau entsprechen muss, 
und noch über einen Theil des Schaftkolbens liegen soll, um die 
Festigkeit, des Halses zu sichern. Ferner ist bei solchen Schäften 
stets den Schlössern mit rückl.iegeoden Schlagfedern der Vorzug zu 
geben, den obwohl durch das Einlassen der Schhigfedern das Holz 
geschwächt wird, gewinnt es doch in weit höherem Grade durch die 
Verstärkung, welche die langen Schlossbleche darbieten. Jedenfalls 
müssen auch die Schlossbleche der Krümmung des Schafthalses 
entsprechend in ihrer rückwärtigen Hälfte gebogen, und auch die 
Schlagfedern danach geformt sein; dass eine geringe Verlängerung 
der Schlossbleche auch über die Länge der Schlagfedern als auch 
eine niöglichst solide Befestigung derselben im Schafthalse nur als 
Beweis grösserer Solidität der Arbeit und der Erfahrung des Ver- 
fertigers zu betrachten sind, ist selbstverständlich. — Der vorderste 
Theil des Schafthalses muss hier stets mit der Visirlinie gleich- 
laufend sein, und krümmt sich erst hinter den wichtigsten Schloss- 
bestandtheilen, so dass diese als auch die Hähne ebenso zur Mittel- 
linie sich verhalten, wie bei einem Gewehre gewöhnlicher Form. 
Ebenso liegen auch die Abzüge gegen die Rohrmitte gerade, wogegen 
das Züngel des linken Abzuges sich schon theilweise zur rechten 
Seite dreht, ebenfalls wie auch der Bügel mit seinem rückwärtigen 
Theile zu derselben Seite abweicht. — 

Als Regel für die Abkrömmung des Schafthalses kann demnach 
angenommen werden , dass dieselbe ungefähr dort anfangen muss, 
wo bei Seitenschlössern das Ende des Schlossbleches zu liegen 
käme, bei Ruckschlössern hinter der Schraube resp. Stift, an 
welchem die Stange beweglich ist. — Die Abkrömmuug des 
Schaf thalses ist stets möglichst länglich auszuführen, darf jedoch 
nie wie erzwungen und kurz abgebogen ausfallen, da ein solcher 
Schaft stets schlecht bandhablich ist, and wenn er es anch nicht 
wäre, doch immer den Eindruck eines leicht brechbaren machen 
mass. — Der Bügelgriff mass bei solchen nach deutscher Art ge- 
bauten Schäften ebenfalls der Halskrüromung entsprechend gebogen 
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Naeh dieser Art werden nur Jagdgewehre geschaltet ;. ein an* 
deres mit derartigem Schafte versehenes Gewehr ist ao^i bisher 
nicht vorgekommen. 

1. Der Sdiafter, 

Den Schaft erzeugt entweder der Büchsenmacher selbst, oder 
lässt er die Arbeit vom Schäfter besorgen. 

Zam Schafte wählt man regelmässig das Nussbaumholz, welches 
sich vor anderen Holzsorten bei bedeutender Festigkeit und Dauer- 
haftigkeit auch durch besondere Leichtigkeit und schöne Farbe aus- 
zeichnet. Nur ausnahmsweise werden auch andere Holzsorten zum 
Schafte gewählt. — Das Schaftholz muss vor dem Verarbeiten mög- 
lichst gut ausgetrocknet sein, da sonst nach beendeter Arbeit, wenn 
Eisentheile und Holz mit einander geebnet wurden, das Holz noch 
weiter eintrocknet, und die Eisentheile sehr bald über der Schaft- 
rundnng vorstehen. 

Zu Schäften wählt man am liebsten das weichere Holz; bei 
feinen Jagdgewehren zieht man jedoch den schönen Flader des Hol- 
zes vor und wählt desshalb am liebsten das Holz des unteren Stamm- 
theiles, wo möglich von den Wurzeln, wo es weit schöner gefladert 
erscheint und bedeutend fester ist, als das von dem oberen Stamm- 
theile, oder gar von den Aesten. Dafür ist aber das Holz vom 
unteren Stammtheile schwerer als das obere, und zwar beträgt der 
Unterschied bei manchen . Holzsorten bis ^3 ^^^ Gewichtes. Beim 
Nussbaumholz ist glücklicherweise der Unterschied nicht so auf- 
fallend, und kann man sich desshalb diese Freiheit immer erlauben. 



Das zum Schaft bestimmte Holz wird zuerst mit einer Holz- 
hacke beinahe zur bestimmten Form gebracht, jedoch eckig gelas- 
sen, wonach der Schäfter an der oberen Fläche an beiden Enden 
die Mitte ausmisst, und nach dem Lineal oder nach einer Schnur 
durch eine gerade Linie die Mitte des Schaftes der ganzen Länge 
nach andeutet. Nach dieser Linie richtet er sich dann in seiner 
Arbeit, denn dieselbe muss mit der Mittellinie der Visirschiene ge- 
nau zusammenfallen, bildet die Mittellinie des Schafthalses, deutet die 
Stelle an wo die Schaftnase liegen soll, und ''hat man sich eben nur 
nach dieser zu richten, wenn der Kolben vom Gesicht geh«n soll 
oder nicht. 

Nachher wird zuerst das Rohr mit seinen Verschlusstheilen, 
Basküle oder Gehäuse, bei Vorderladern mit Kammerscbrauben und 
Scheibe in das Holz eingelassen, wobei darauf za aehten ist* dass 
die Rohrschiene genau gegen die Mittellinie des Schaftes liegt, und 
wenn der Lauf bereits eingelassen ist, ein an die Rohrschiene ge- 
legtes Lineal derart von dem Schaftkolben absteht, als nach der 
Bestellung die Krümme der Schäftung verlangt., Ob der Lauf ge- 
rade gegen den Schaft steht, wird gewöhnlich und am leichtesten 
dadurch sicher gestellt, dass man eine schwache Schnur, zu beiden 
Enden mit Gewichten versehen, an Rohr und Schaftholz derart legt, 
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das» sie am Rohre bei der Mändang genau in der Mitte der Visir- 
sefaiene, and am SchaftholKe in der Mitte des rückwärtigen Kolben* 
endes liegt und ihre beiden Enden mit den GewichteQ frei herab- 
hängen« Liegt die Schnur, gerade gespannt, auch in der Mitte des 
rückwärtigen Schienenendes und deckt zugleich die Mittellinie des 
Kolbens, so liegt der Lauf gerade im Schaft und kaQD sctfort weiter 
gearbeitet werden. 

Nach den Rohren kommt das Abs^ugblech :aQ die Reihe., und 
wird so tief in das Eo\t eingelassen als es die gewünschte Stärke 
des Schaftbalses erfordert. Nachher wird das Ab^Mgblech durch 
die Kreuascfarauben und die Quadratscbraube mit der Scheibe oder 
Basknie vereinigt. --* Nach abermaligem Abmeasen der Schaftkrüm- 
mung, bei jetzt schon festlkgi»oden Rohren« werden die Abzüge ein* 
gelassen, und vom rechten Absug zum Kolbenende die gewüpspbte 
Anschlaglänge abgemessen, das überflüssige Holz abgesägt, und die 
Kappe angepasst. 

Vor dem Anpassen der Kappe muss der Schaft sammt festge- 
sohraubtem Laufe in den Schraobstoek derart befestigt werden^ dass 
die Rohrschiene zu keiner Seite geneigt ist, Wonach in vorher er- 
wä&nt^ Art die Schnur angelegt und nach dem Ger^dehängen der- 
selben am Kolbenende di^ Mitte angedeutet. Jetzt ist es Zeit 9u 
bestimmen, ob; der Schalt gerade "sein oder vo^m Gesicht geben soll. 
Je nachdem wird dann die Kappe an die Mittellinie, oder um einige 
Millimeter Seitwärts von derselben angepasst und festgeschraubt. 

Wenn die Kappe angepasst ist und der Schaft bereit^ seine 
Krümme npd Länge erhielt, Wfird <i^r Schaft zur gei^ünscbt|9q Breite 
gebracht, nicht jedoch g^undeit und erMlt vorerst die Schloßgbleqbe, 
nach welchen erst die übrigen Scblosst heile eii^elassen werden. — 

Dabei verfährt fast jeder Sohäfter anders. — AU bequem und 
auch für den Anfänger klebt begreiflich ist das Verfahren zu be* 
zeichnen, wo bei eingelasasnem! Scbloasblech durch die liöcher für 
Studdsehranben in das Holz i-mit einem Stifte Stiche gemacht wer- 
den. Nachher wird das Schloeabiech abgenommen und die Studqi 
abgelegt, so zwar, da^s dje Studelbohr.ungen genau an die Stiche 
zu liegen kommen, wonach man sich leicht eiaeuUmriss der Studel 
an Heise machen kann > nach welchem dieselbe dann eingelassen 
wird, so dass, wenn sie an das Schlossblech befestigt wird, nur 
ein geringes Nachhelfen nötbig ist, um Blech und Studel gemein- 
schaftlich einlegen zu können. Dann werden erst die anderen 
Schlosstheile eingelassen, namentlich Nnss, Stange, Stangenfeder und 
schliesslich Schlagfeder. Manche Schäfter lassen wieder zuerst die 
Nuss und Stange mit Feder ein, und dann erst die Studel und 
Schlagfeder. — Die Schlossschraube muss noch früher eingebohrt 
sein, als die Schlosswerke eingelassen werden. — 

Die Schlösser müssen im Schafthalse derart eingelassen sein, 
dass die Schlossbleche nicht gar tief einfallen, da das Schaftholz 
bereits vorher auf die gehörige Breite gebracht wurde. Die inneren 
Schlosstheile müssen im Schafte bei fest angezogener Schlossschraube 
genugende Freiheit zu ihrer Bewegung finden, ohne dass jedoch 
überflüssiger Raum zwischen Eisentheilen und Holz übrig bliebe. 
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Handelt es sich am einen Vorderlader, so wird schliesslich 
noch das Spitzröhrchen eingelassen und die Ladestockbohrang aus- 
geführt, wonach der Schaft überall gerundet und in gehörige Form 
gebracht wird. Dabei kann vorerst die Hacke — oder gleich das 
Schnitzemesser in Anwendung kommen, wonach erst die Raspel und 
die Feile die Arbeit vollenden. 

Bei anderen Gewehrsystemen, welche jetzt auch dem Feinbnch- 
senmacher so häufig in Hand kommen, muss der Schäfter selber 
wissen wie er mit dem Einlassen am besten fortkommen kann. Auf 
jeden Fall bleibt jedoch die Regel in Geltung, dass vorerst der Lauf 
mit seinem Gehäuse festgesetzt werden muss, und demzufolge anch 
Laufringe oder Schuber angebracht werden müssen, wonach sofort 
die Kappe aufgesetzt wird. — Bei Gewehrsystemen, wo das Abzug- 
biech fehlt, und Bügel und Abzug unmittelbar am Verschlnssgehäuse 
angebracht sind, wird das Gehäuse durch seine Seh weif Verlängerungen 
an das Scbaftholz festgeschraubt oder, wie es bei dem System Mar- 
tini geschieht, durch eine starke vom Schaftkolben durch den 
Schafthals durchgehende Schraube angezogen. — Wo das Gehäuse 
von den Seiten mit Holz bekleidet sein soll und der Schaft dem- 
nach in der Mitte ausgehöhlt werden muss, darf man das Gehäuse 
nie mit Gewalt in das Holz eintreiben, wie es manche Schäfter so 
gerne machen, sondern muss das Gehäuse sorgfältig eingepasst und 
eingelegt werden; anderenfalls muss man darauf gefasst sein, dass 
der Schaft durch Eintrocknen oder Erschütterung beim Schusse der 
Länge nach springen wird. — 

Beim Einschäften der Pistolen wird bis an die Eappe in glei- 
cher Weise verfahren, wie bei grossen Gewehren; die Eappe wird 
jedoch regelmässig zuletzt angepasst. 

Was die Krümmung des Pistolenschaftes anbelangt, können nicht 
genaue Regeln angegeben werden, und muss sich der Schäfter nach 
eigener Ansicht richten und den Schaft so formen, dass er bequem 
in der Hand gebalten werden kann und dabei der Zeigefinger genau 
an das Abzugzüngel zu liegen kommt. Was die Grösse und Stärke 
des Pistolenschaftes anbelangt, muss sich der Schäfter stets nach 
der Grösse der Eisentheile richten. 

Wie immer macht anch hier die Debung und Erfahrung den 
Meister. 
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Achter Abschnitt 

Zurichten. 



a. Weickiarichtea. 

Das Zurichten kann in drei Hauptarbeiten entworfen werden, 
und wird es anch sowohl in den franzosischen als auch in den eng- 
lischen Fabriken, während in Deutschland diese Arbeit nar in zweier- 
lei oder gar nicht getheilt wird. — Wir wollen bloss die zweck- 
mässigste, die französische Methode, in dieser Hinsicht anempfehlen. 
Nach dieser besorgt ein Arbeiter die äussere Ausarbeitung der 
Gewehrtheile, der andere richtet den Mechanismus, während der 
dritte Arbeiter erst die Eisentbeile, nachdem sie anch vom Gra- 
veur etc. fertig sind, einsetzt, was nöthig ist polirt, das Ganze 
richtet und beendet. 

Das erste was der Zurichter am geschäfteten Gewehre macht 
ist, dass er sammtliche Eisentheile im Schafthalse stark zusammen- 
zieht, nnd wenn er etwaige Mängel oder Fehler an den Schrauben 
oder den Bohrungen für dieselben bemerkt, diese sofort richtet. 
Nachher werden die Eisentheile, namentlich Schlossbleche gehörig 
abgerundet, und wenn nöthig anch der Schafthals nachgefeilt, und 
mit dem Baskulschweif geebnet. Die Schraubenköpfe werden jedoch 
noch nicht mit den Flächen eben gefeilt* 

Das nächste was nun vorzunehmen ist, ist das Ausarbeiten der 
Muscheln, wie wir es bereits in Vorhergehendem angeführt haben. 
Vorausgesetzt, dass der Patentschrauben- oder Basknlmacher bei 
seiner Arbeit die Mitte der Visirschiene auch zur Mittellinie seiner 
Arbeit wählte, und auch der Anpaaser und Schäfter ihre Arbeit 
symmetrisch zur Rohrschiene verrichtet haben, sucht auch der Zu- 
richter die Mascheln nur zur Rohrschiene symmetrisch zu stellen, 
während er auf den übrigen Schaft nur geringe Rücksicht nimmt. 

Ebenfalls wurde auch der Ausarbeitung des Hahnes schon einige 
Beachtung zugewendet, welche der Zurichter gleich nacli der Aus- 
arbeitung der Muscheln vorzunehmen hat« Vor Allem wird der 
Hahn an den Schafthals angepasst, d. h. an der unteren Seite so 
ausgefeilt, dass er, wenn er herabgelassen wird, nicht eben am 
Schafthalse anliegt, sondern sowohl vom Scblossbleche als auch 
vom Holze gleichmässig absteht, so dass man ungefähr ein Earten- 
papier dazwischen legen könnte. — Zugleich wird der Hahnkopf 
so untergefeilt und von unten gerandet, dass er über dem Schirme 
der Muschel frei gehen kann, ohne dass viel überflüssigen Raumes 
zwischen den beiden Theilen bleibt. Je nach dem System wird auch 
der Hahnkopf nach Bedarf an seiner Schlagfläche ausgehöhlt, dass 
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er den Piston wenigstens theilweise deckt; dann erst wird dem 
Hahne das gewünschte Master ertheilt, and derselbe aach aaf er- 
forderliche Stärke gebracht. Bei Doppelgewehren ist es jetzt eben 
Zeit der nöthigen Symmetrie beider Hähne Rechnung za tragen, in- 
dem beide Hähne dasselbe Master and gleiche Breite erhalten, and 
zar Rohrschiene und dem Baskulschweif gleich gestellt werden 
müssen. — Dann wird die Hahnform mit gehöriger Rücksicht auf 
das Verhältnis seiner Stärke gerundet and sonst fertig gestellt, wo- 
nach das Nussraütterl resp. die Nussschraube angepasst wird. — 

Während der Ansarbeitung der Hähne müssen dieselben wieder- 
holt an die Eantentheile der Nasse angestossen und wieder abge- 
nommen werden, wodurch selbstverständlich der Hahn an der Nass 
sehr merklich gelockert wird. 

In neuerer Zeit hat man eine Aashilfe gefunden, indem man, 
wenn der betreffende Arbeiter bereits die Masoheln aasgearbeltet 
und geregelt hat, die Hähne anpasst, wonach die* Nässe herausge- 
nommen nnd durch messingene provisorische Nü^se ers6tzt werden, 
welche bei dem oft wiederholten Auf- und Abnehmen der Hähne, 
deren Löcher nicht schädigen können. — Bin deutscher Zarichter, 
welcher das Ausfeilen der Hähne wie auch das Richten der Schlös- 
ser besorgen mass, und für die Solidität jedes einzelnen Theiies 
bürgen soll, ist genug vorsichtig, so dass er auch ohne messingene 
provisorische Nasszapfen gat auszukommen weiss, ohne dass die 
Hähne nach vollendeter Ausarbeitung merklich lockerer w&ren. — 
Trotzdem findet man in manchen Werkstätten, dass die Zoriehler 
beim Ausarbeiten der Hähne die Nüsse sofort heraasnehmen , und 
darch eingetriebene Holzpfiöcke die Nusszapfen ersetzen, wodarcb 
sie sowohl das langwierige und zeitraubende Aufsetzen und Abneh- 
men der Hähne sich erleichtem, nnd hauptsächlich den Vortheil 
finden, dass sie, auch ohne vorsichtig sein zu müssen, gesichert 
sind, dass die Hähne nicht locker werden können. 

Wenn auch die Hähne fertig sind, wird, wenn der Bügel mit 
diesen an Form harmoniren soll nnd desshalb noch nicht vollendet 
ist, dieser in Arbeit genommen, wonach avch die übrigen äusseren 
erhabenen Theile, wenn noch solche vorhanden sind, ihre Form er- 
halten. 

Bei Gewehren, deren Bestandtheile künstlich ciselirt sein sollen, 
ist diese Arbelt selbstverständlich eine ganz andere. In solchem 
Fälle liefert der Künstler die Zeicrhnung, nach welcher sich der 
Büchsenmacher Hebten muss. *— Wir wollen als Beispiel den Hahn 
annehmen. Der Büchsenmacher muss denselben in gewöhniieber 
Art aufpassen, und dann nicht nacb eigener Meinung, sondero streng 
nach der Zeichnung deäiselben die Form g^heu. Bezüglich der ver- 
hältnismässigen Stärke mass der Büclraenmacfaer allein wissen, was 
zalässig ist oder nicht, und mnss sehr vorsichtig darauf achten, 
deis3 überall genügend Eisen zurückbleibt^ damit der Giseleur seine 
Idee ausführen kann. Sieht der Büehsenmacher, dass die Kompo- 
sitfon des Künstlers dem erforderlichen Stärkeverhältnis nicht ent- 
spricht, so dass der Hahn an manchen Stellen gar bedeutend ge- 
schwächt werden, an anderen wied^er übermässig stark bleiben 
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würde, so hat er aieh rechtzeitig mit dem Ciseleor za verständigen, 
denn er soll die Sache verstehen, während letzterer nur die knnst- 
leriscbe Aasführung im Auge haltend, sich auf die Vertheilung der 
Stärke ohne einen praktischen Büchsen macher znr Seite za haben, 
nicht versteht. Findet der Büchsenmacher die Zeichnung gut und 
dem erforderlichen Stärkeverhältnis vollkommen entsprechend, so 
kann er unbesorgt nach der ihm vorgelegten Zeichnung arbeiten, 
und immer lieber dem Ciseleur mehr als gar zu wenig Material zu- 
rücklassen. Das Mehr darf freilich nur unbedeutend sein, da es 
sonst den Ciseleur leicht irre führen könnte, und der Hahn dadurch 
plump ausfallen wurde. — Gleichfalls ist es auch mit anderen Be- 
stan4theilen. 



Wenn die Ausarbeitung der äusseren Theile von demselben 
Arbeiter verrichtet werden soll, welcher auch die Schlösser und 
übriges zu richten hat, so wird nach der Vollendung der Mu- 
scheln und Hähne sofort das Richten vorgenommen. — 

Nach bereits erwähnten Bedingungen erhalten die Nüsse die 
Rasten, und wird, wenn das Gewehr einen Stecher hat, zugleich die 
Schleuder eingepasst und gerichtet. Bei Doppelgewehren müssen in 
jeder Spannung, also in halber wie in ganzer Spannung, als auch 
losgelassen die Hähne gleich hoch stehen und zur Mittellinie des 
Schaftes symmetrisch sein. Dies ist unbedingt bei gutem Anpassen 
und genau gleicher Form der Hähne nur von dem Einfeilen der Rasten 
abhängig. — Der Zurichter muss nun dafür sorgen, dass die Hähne 
in der ersten Rast so hoch stehen, dass die Stifte eines Lancaster- 
gewehres eben frei sind, oder die Läufe des Lefaucheuxgewehres 
bei eingeführten Patronen sich neigen können, ohne dass die Pa- 
tronenstifte beim Oeffnen oder Schliessen an die Hahnköpfe an- 
stossen. Bei Pistongewehren steht der Hahn in der ersten Ruh so 
hoch, dass man an den Piston das Zündhütchen aufsetzen kann. — 
Die zweckmässigste Höhe der halben und ganzen Spannung in 
Graden anzugeben wäre bei den Luxuswaffen ein purer Unsinn, 
da der Zurichter selbst am besten wissen muss, wie hoch er 
den Hahn in der ersten Rast soll stehen lassen, und zur ganzen 
Spannung stets das Maximum wählt, welches die Konstruktion des 
Schlosses gestattet. — Die Spannweite des Schlosses ist auch 
Dicht immer dieselbe, denn während man bei Balte rieschlössern die 
Spannweite von 60^ als normal betrachtete, begnügt man sich gegen- 
wärtig oft mit einer Spannweite von 45®, und kommen über 50® 
sich spannende Schlösser nur selten vor. Als normale Spannung 
kann gegenwärtig die von 48® angenommen werden. — Der Zu- 
richter hat auch darauf zu achten, dass sich die Schlösser beim 
Spannen überziehen, so zwar, dass wenn die Stange in die zweite 
Ruh einschnappt, der Hahn, sich noch weiter bewegen kann. Bei 
älteren Schlössern findet man stets einen sehr weiten üeberzug, 
welcher jedoch hauptsächlich durch Abwetzen des Stangenschnabels 
herbeigeführt wurde. Der Zurichter richtet den üeberzug stets nur 
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onbedeatend, so zwar, dass der Hahn Dur am ein MiDimnm — etwa 
am eiaeo Millimeter sich weiter ziefaen kaiiD, als zam Biaschnappen 
der Stange ia die Spannrast erforderlich ist. — . 

Das beschwerlichste Richten der Schlösser ist ohne Zweifel, 
wenn bei einem Doppelgewehre Reaktionsschlösser sind. Es ist eben 
die Aofgabe des Zurichters, die grössere oder geringere Hebaog des 
Hahnes durch Reaktion za bestimmen, and kommen hier dieselben 
Regeln zur Geltang wie bei Schlössern gewöhnlicher Art. Beim Rich- 
ten der Reaktion selbst hat man sich nach der Konstraktion des 
Schlosses zu richten, da jede Schlossart andere Behandlnng erfordert: 
die einzige Regel bleibt in allen Fällen geltend, dass nämlich die 
Schlagfeder als solche nur bis zur ersten Rast wirkend sein mass, 
und von hier der Hahn nur durch angenommene Schwungkraft sich 
weiter bewegen kann; das Revolverscfaloss nach Warnant bildet 
auch hier eine Ausnahme. 

Dass bei einem exakten Doppelgewehre die Stangenbalken bei- 
der Schlösser in jeder Spannung gleich hoch liegen müssen, braucht 
hofiFentlich nicht besonders erörtert zu werden. Dies wird der Zurich- 
ter ara besten dadurch erreichen , wenn er die Rasten an beiden 
Nüssen gleich tief macht, selbstverständlich wenn auch beide Schlös- 
ser gleich hoch angepasst und im Schafte eingelassen sind ; anderen- 
falls helfen sich die Zurichter durch Nachbiegen der Stangenbalken 
aus. — Behaupten diese im Schafte gleiche Höbe, so können selbst- 
verstäudiich auch die Abzüge gleiche Höhe haben, was entschieden 
besser ist, als wenn der eine höher als der andere ist. — Der Zu- 
richter muss ausserdem auch dafür sorgen, dass die Abzüge im 
Abzugblech leicht bewegt werden können, doch aber an der Schraube 
nicht wackeln. — Der Stecher muss besonders vorsichtig gerichtet 
werden, weil das Abzugblech durch Schrauben im Schafte angezogen 
selten unverbogen bleibt, sondern regelmässig noch mehr gebogen 
oder mehr angezogen wird, so dass die Stechertheile dann ganz 
anders zu einander stehen, und daher auch anders ineinander ein- 
greifen. Der Zurichter hat selbstverständlich darauf zu achten, 
dass der Stecher im Schafte gut wirkt, als ausser demselben. 

Ist es nicht schon früher geschehen, so hat der Zurichter jetzt 
die Verschlassvorrichtung zu richten, denn während der Baskni- 
macher die hierzu gehörigen Theile, wenn auch noch so vorsichtig 
und gewissenhaft ausführte, kann doch nicht in allen Fällen vor- 
ausgesetzt werden, dass die sämmtlichen Theile auch im Schafte 
ebenso verlässlich fungiren wie vorher. — Bei Vorderladern bat 
der Zurichter die Läufe mit der Scheibe und dem Vorderschaft so 
zusammenzurichten , dass die Läufe beqaem aas dem Schafte ge- 
hoben and wieder eingelegt werden können, ohne dass der Vorder- 
schaft dabei zu bedeutend mit den Läufen zusammengedrückt wer- 
den müsste. — Nachher folgt das Einpassen des Schubers und 
Einlassen der Sohuberplatten, wonach letztere saramt ihren Schraa- 
ben mit dem Holze geebnet werden, und der Schuberkopf angepasst 
und ausgefeilt wird. 
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Dann kann der Ladestock eingepasst werden nach Regeln, wel- 
che wir bereits vorher angedeutet baben, und wird auch mit dem 
erforderlichen Beschlag gleich versehen. 

Dass der Zurichter auch die Kammern auszuarbeiten hat, wenn 
dies nicht schon vom Baskalmaoher verrichtet i^urde, ist bereits 
angedeutet worden. 

Nachdem alles das fertig ist, werden die aussen sichtbaren 
Schraubeuköpfe eingepasst und eben gefeilt. — Unter Einpassen der 
Schraubenköpfe versteht der Zurichter, dass die Schrauben, welche 
schon vorher möglichst angezogen wurden, wenn sie durch irgend 
eine Erschütterung während der Arbeit sich gelockert haben, aber- 
mals angezogen , wonach die Köpfe derselben derart befeilt wer- 
den, dass die Einschnitte aller Schraubenköpfe „gerade stehen", 
d. h. mit der Längenachse des Gewehres parallel liegen, wonach 
erst die Köpfe mit deu betreffenden Theilen eben gefeilt oder abge- 
rundet werden. Von dieser Regel sind die Studelschrauben, Stangen- 
und Schlagfederstift ausgenommen, welche über dem Schlossbleche 
.nur unbedeutend vorstehen gelassen und hübsch abgerundet werden. 

Als Schlussarbeit gilt das Schlichten der Eisentheile. Das ge- 
schieht regelmässig ohne den Schaft, und zwar aus dem Grunde, 
weil das Holz leicht noch eintrocknen oder abgestossen werden 
kann und das Eisen dann vorstehen könnte, wenn man es mit dem 
Holz zusammenschlichten wurde. — Doch ist in allen Fällen die 
Sache nicht zweckmässig, namentlich dann nicht, wo zwei oder 
mehrere Bestandtheile aneinander stosseu, und gemeinschaftlich 
eine Fläche bilden sollen, wie z. B. die Basknie mit djem Schiffel 
am Scharnier, mit dem Abzngblech und den Schlossbleohen, oder 
die Deckelkappe, welche mit dem Deckel den Eindruck eines Gan- 
zen machen soll. — Manche -*- namentlich alte Zurichter würde man 
sich zu den entschiedensten Feinden machen, wenn man von ihnen 
verlangte solche Theile gemeinschaftlich zu schlichten. Und doch 
erreicht man nur durch dieses Verfahren eine wirkliche Ebene, Er- 
leichterung und Zeitersparnis; denn während mau z. B. nach ver- 
alteter Art Basküle, Abzugblech und Qnadratschraube jedes separat 
und mit besonderer Vorsicht schlichten muss und schliesslich doch 
keine regelmässige Ebene erhält, sondern jedes Stück abgefnmmelt 
erscheint, können nach der anempfohlenen Methode alle drei Theile 
auf einmal abgeschlichtet werden. — Dass beim Schmirgeln in glei- 
cher Weise verfahren werden sollte, ist leicht begreiflich , da beim 
Schmirgeln, welches gewöhnlich den schwächsten Arbeitern oder 
Lehrknaben anvertraut wird, die Kanten erst total abgerundet wer- 
den und so die Eisentheile für immer verunstalten. — Namentlich 
sind die Schraubenköpfe auf jeden. Fall mit dem sie umgebenden 
£isen gemeinschaftlich zu schlichten. 

Nachher ist das Gewehr als weich zugerichtet anzusehen. 
Ist es eine Bestellung, so wird es sofort hart zugerichtet, an- 
derenfalls wird es abgestellt, und erst wenn es seinen Käufer ge- 
funden, weiter verarbeitet. — 

B randeis , moderne Oewehrfibrikation. 'i2 
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b. PenIgMachei tder lartitrichten. 

Behofa der Hartzarichtong wird das Gewehr vorerst serlegt, 
aod weao der Sdiaft noch DicbL polirt oder geschliffen ist, dem 
Schäfter aod dann dem Tischler öbergeben. — Die Eisetitheile oa- 
mentlich Läafe, Baskole, Schlossbleche, Hähoe, Bügel, Abzagblech 
nod Kappe werden an der Aasseoseite geschmirgelt, polirt and dem 
Graveur übergeben. — Die Läafe werden, wenn der Gravear die 
Firma gestochen, oder in Gold eingelegt hat, eventuell auch eine 
gewünschte Bordare ausfahrte, brönirt. 

Nachdem der Gravear oder Oiseleur mit seiner Arbeit fertig 
ist, empfiehlt es sich bei bedeutenderer Ciselirang, dass man das 
Gewehr wieder zusammensetzt, um sich zu überzeugen ob mancher 
Theil nicht verbogen oder sonst deformirt wurde, da es noch immer 
genug Zeit ist geringen Fehlern abzuhelfen, was bei weiterem 
Fertigmachen theils unmöglich, theils höchst beschwerlich ist, and 
selten verlässlich verrichtet werden kann. — Doch sind nar sehr 
wenige Fertigmacher so vorsichtig, dass sie diesen Versuch vorneh- 
men möchten, and beschränken sie sich nur auf ihr Angenmass, 
indem sie glauben jede Verbiegung etc. auf den ersten Blick ersehen 
zu können. 

Manche Bestandtheile der feinen Gewehre namentlich die 
Schlossbleche, Abzugblech für Stecher — Springdeckel — manch- 
mal auch die Basküle, wo sie mit den Läufen in Berührung kommt, 
und erstere an der Innenseite, werden rein geschmirgelt und dann 
erst eingesetzt. 

Ebenfalls werden aach die Schlosstheile, wenn dies nicht schon 
nach dem Weichzurichten geschehen ist, in gewöhnlicher Art ge- 
härtet oder eingesetzt, als auch die Abzöge oder Stechertbeile. — 
Alle die Objekte, welche der Zurichter als Gewerke oder Werk- 
t heile bezeichnet, werden vor dem Härten oder Einsetzen möglichst 
fein geschlichtet oder geschmirgelt 

Nach dem Einsetzen muss sofort entschieden werden, ob die 
Eisentheile die schöne im Wasser erhaltene Marmorirung (jaspi) 
behalten sollen oder nicht. Will man dieselben grau haben, so 
werden sie gleich nach dem Einsatz, und wenn an manchen Thei- 
len erforderlich erscheint ^nach dem Abhärten (Anlaafen) mittels 
Salzsäure gebeizt. 

Sollen die Eisentheile die Einsatzfarbe behalten ^ so erhalten 
sie einen feinen Lacküberzng. Zu dem Zwecke empfiehlt sich am 
besten der Buchbinderiack, welcher am Bisen gat haftet, dem- 
selben auch bei sehr dünnem Ueberzug einen schönen Glanz er^- 
tbeilt aod auch darch andere Vorzöge sich noch vor anderen aas- 
zeichnet. — 

Den Buchbinderlaek bezieht man käuflich oder bereitet ihn, 
indem man in 64 Gewichtstheileo Alkohol, 

6 Gewichtatheile Schellack, 
3 „ „ Benzoe, 

3 „ „ Mastix a«flöAen iässit. 
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oder 64 Gewichtstheile Alkohol, ■ 

7 rf „ Schellack, 

14 „ „ Benzoe, 

2 „ „ Mastix, 

I „ „ Sandarack. 

Will raao anch den aogeoehmeD Gerach erhaltea, welchen mao 
beiiD känflicheo Lack vermerkt, so wird der Lösung etwas Laven* 
delöl zugesetzt. 

Den Lack muss man immer gat verschlossen halten und zum 
Gebrauch nar soviel auf eine Schale (am besten Porcellan oder 
Glas) abgiessen, als man zu verbrauchen hofft. In diesem Falle 
muss der Lack steto mit Weingeist stark verdünnt werden, und 
ewar gtebt man demselben eine gleiche- Menge — bis sogar die 
doppelte Menge Alkohol za. — Die Eisentbeile werden indessen 
massig erwärmt, so dass man sie in der Hand halten kann, und 
sodann vorsichtig der stark verdünnte Lack mit einem Stäckcheta 
Schwamm oder mit einem Leinwandputzen vorsichtig aufgetragen. 
Vorerst müssen die schmalen Ecken und Ausfeilungen bestrichen 
werden, wozu man sich mit Yortheil zugespitzter mit weicher Lein* 
wand bekleideter Holzspäoe bedient, oder wenn man einen Schwamm 
benüt'zt, durch Zusammendrucken desselben leicht in die Einfeilungen 
eindringen kann. Ein einmaliges Bestreichen einer Stelle iat ge-' 
nügend, dass die Eiosatzfarbe gesichert wird, und die OberflSche 
des Gegenstandes den beliebten matten Glanz erhält. Der Wein- 
geist dampft au der erwftrmteu Metallfläche sofort ab, so dass nur 
die harzigen Specien zurückbleiben, und wenn die Metallfläche 
Dicht befettet oder sonst norein war, an derselben haften blei-* 
ben. Bei geringer Erwärmung der Eisentheile trocknet der Lack 
aehr langsam, und setzt sich auch minder regelmässig an, wodurch 
der Glanz als auch die Ebene sehr beeinträchtigt wird. Ein zu 
starkes Erwärmen ist ebenfalls nachtheilig, da der Lack an der 
Metallfläche nicht bloss sehr rasch trocknet, so dass der Deberzug 
nogar unter dem Schwämme klebrig wird, und ausserdem der Schel- 
lack am Bisen schmelzend unzählige kaum merkliche Blasen macht 
und demzufolge die Oberfläche nicht matt glänzend, sondern rauh 
— und wie mit einer harten Börste vertupft erscheint. In allen 
Fällen muss die Verdünnung de^ Lackes mit dem Wärmegrade des 
Eisens übereinstimmend sein, so zwar, dass dünnerer Lack auf höher 
erwärmte, dickerer auf kuhlere Eisentheile aufgetragen wird, und 
ist stets jene Erwärmung des Eisens als die höchst zulässigste zu 
betrachten, bei welcher der Schellack zwar erweicht, doch aber 
tiioht sohmilzi. — Ausser dem Buchbinderlack kann auch gewöhn«- 
liehe Holzpolitur (Tischlerfirnis) angewendet werden, umsomefar, da 
maiiche Arten des Buchbinderlackes, z. B. die Pariser, mit der 
Holepolitur identisch ist. Eine einmal mit Lack bestrichene Fläche 
darf nicht meiir sachlacktrt werden. ^*- 

La&kirt werden nur diejenigen Flächen der Gewehrbe^tand^ 
Iheiie, welche bei völlig zusammengesetztem Gewehre sichtbar sind, 
während diejenigen Flächen, welche im Schaftheize gedeckt sind, 
mati.iiffld ohne Anstrich bleiben. -- Als nicht unpraktisch muss 

22 * 
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bezeiclioet werden , wenn manche Böchsenmacher auch die Baskoie 
dort, wo sie auf die Läufe passt, mit Lack überziehen, am sie hier 
vor baldiger Einwirkung der Pulvergase zu schützen, dazu kann 
jedoch nur stark verdünnter Lack benutzt werden. 

Auch bei ^ran gebeizten Eisentheilen eines Gewehres findet 
man einzelne Theile mrt der schönen Binsatzfarbe. Rs sind dies 
bei Vorderladern die Kamroerschranben — bei Hinterladern das In- 
nere der Basküle, (wo die Läufe zu liegen kommen), regelmässig 
dann die innere Seite des Bugeis, die Kappe, von maochen Buch- 
isenmachern sogar alle bei völlig zusammengesetztem Gewehre un- 
sichtbaren Flächen der Eisenthei^e. — Bezüglich der Kammerschran- 
ben und des Inneren der Basküle, mass betont werden, dass man 
selbe nicht aus Plaisir schwarz lässt, um ans dem Gewehre eines 
bunten Harlekin zn machen, sondern desshalb, weil die natürliche 
Einsatzfarbe das Eisen nicht sobald rosten lässt, als wenn es mit 
Salzsäure behandelt und gran ist. Bei dem gegenwärtig üblichen 
Lackiren über die Einsatzfarbe ist man vor dem Verrosten noch 
mehr gesichert. Die innere Seite des Bügels als auch die Kappe 
werden ebenfalls lackirt. Beim Bügel ist es zweckmässig denselben 
noch vor Behandlung mit der Säure mit Lack zn überziehen, da 
sonst die Dämpfe der Sänre schon genügend sind, nm beim Aetzeo 
der Aussenseite auch die Innenseite der schönen Farbe za be- 
rauben. 

Soviel von der Oberfläche der sichtbaren Bestand theile. — 
Die Werktheile werden selten schwarz gelassen, sondern regel- 
mässig polirt, bei minder feinen Exemplaren gran gebeizt nnd nor 
die Federn und Stndel polirt, oder bloss geschmirgelt. Die Noss- 
rasten und der Stangenschnabel müssen in allen Fällen geschmirgelt 
nnd polirt sein , nm aneinander möglichst glatt fahren zu können, 
gleichfalls müssen anch die Achsenstifte der Nuss und der Stange 
geglättet werden, wie aach ihr Lager, wenn das Schlots glatt gehen 
soll. Das Granbeizen der Gewerke ist jedoch weniger zn empfeh- 
len, da Spuren der Säure stets im Metall zurückbleiben nnd die 
Säure immer oxyjdirend wirkt, so lange sie nicht neutralisirt wnrde, 
wodurch das Blangelassene stets dauerhafter erscheint. — Die Ab- 
züge werden an den Seitenflächen regelmässig polirt, während die 
Znngel gran gebeizt werden, oder vom Einsatz blau bleiben. Anch 
können die Zängel gänzlich polirt sein, was aber weder schön noch 
praktisch ist, da der Finger immer besser mit einem matten Drücker 
aaskommt, als wenn er an eine glitschende Fläche drücken soll. 
Noch weniger praktisch sind die fein polirten und blau angelaufe- 
nen ZüQgel, während am Abzngblatt die Aulanfefarbe wieder wes;* 
polirt wird^ Solche Zdngel sehen freilich schön ans, so lange sie 
der Znrichter in der Hand .hat, ausser ihrer Glätte jedoch aneh den 
!Nachtheil haben, dass sie gewöhnlich noch früher abgerieben wer* 
den, als sie ihren Käufer gefunden haben» — Stechertheile werden 
mit Ausnahme der Züngel immer polirt, ebenfalls auch das Abzug- 
blech an der inneren Seite, während es bei gewöhnlichen Abzügen 
nie polirt wird. *** Schlossbleche bleiben an der inneren Seite ent- 
weder matt (nicht lackirt) oder werden sie polirt, was namentlich 
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bei feinen Gewehren za empfehlen ist, weil dadurch das Schloss 
viel schöner und effektvoller anssieht. — Bei polirten Schloss- 
blechen müssen unbedingt die sämmtlichen Schjosstheiie polirt sein, 
wenn man den Ge^ammleifekt' nicht opfern will. Bei roattem 
Schlossblech werden gewöhnlich die Schlosstheile (die Federn ans- 
geoommeu) nur an ilirer oberen Fläche polirt, während deren Um- 
fläche gleich dem Schlossbleche matt bleibt; auf gewöhnliche Art 
gehärtete Nüsse und Stangen müssen unbedingt ganz polirt werden, 
gleichwie die Züogei stählerner Abzüge, wenn solche nach gewöhn- 
licher Art gehärtet sind, polirt werden müssen. — Die Köpfe und 
Spitzen der Studelschraubeu als auch die Stiftspitzen anderer 
Schlosstheile werden ohne Ausnahme polirt, und zwar werden sie 
womöglich abgedreht, um ohne grellen Glanz doch gefällig zu sein, 
oder erhalten sie einen grellen Glanz durch schliessliches Polireu 
mit Wienerkalk. — 

Bei Basknisystemen nach Armand wird Basküle und Schiffel 
als anch der Schlüssel dort wo die Theile aneinander passen, po- 
lirt, ebenfalls auch der Drücker des Schiffeis, und alle schiebbaren 
oder reibenden Theile dieses wie auch anderer Baskulsysteme. — 
Die Baskulhaken an Läufen werden, wenn die Rohre geätzt sind, 
polirt, anderenfalls werden sie sammt den Rohren brünirt, was weit 
besser aussieht und auch praktischer ist als das Polireo. Die brü* 
nirten Baskulhaken müssen an solchen Stellen, wo sie mit den 
Schnappvorrichtungen in Berührung kommen, oder wo die Baskul- 
uuss eingreifen soll, doch polirt werden. — Man findet häufig die 
Vorliebe bei Büchsenmachern, die Basknie auch dort, wo sie au 
die Läufe anliegt, zu poliren, was namentlich, wo die Läufe flach 
an der Basküle liegen, wie zur Sache gehörig erscheint. — Doch 
ist diese Vorliebe nur als ein Lockvogel für Sonntagsjäger zu be- 
zeichnen, denn ein praktischer Jäger wird stets der matten Basküle 
den Vorzug geben, indem er weiss, dass der Pulverrauch nicht so 
schädlich auf die dunkle matte Einsatzfarbe wirkt, wie auf die po- 
lirte Fläche, umsomehr, wenn die marmorirte Fläche mit einem 
Lacküberzng geschützt ist. Bei grau gebeizten Eisentheilen ist gut 
das Innere der Basküle dunkel zu lassen und sehr schwach zu 
lackiren; anderenfalls kann die Basküle hier polirt werden, denn 
die poÜrte Fläche leidet doch keineswegs mehr als die graugebeizte, 
und kann auch leichter vom Pulverschmutz, so lange dieser noch 
frisch ist, gereinigt werden. — 

Riemenbügel bleiben mfl den Abzugzüogeln übereinstimmend 
entweder vom Einsatz blau, oder werden sie* grau gemacht. Früher 
hat man sie polirt, und wenn die Abzugznngel blau angelaufen 
waren, auch angelaufen. Der Scharniertheil für den Riemenbüget 
am Haft oder der Riemenbügelschraube wird polirt, bei solchen 
Riemenbögeln, wo das Scharnier nicht ausgefräst ist, sondern nur 
die Warze des Haftes zwischen zwei Flächen des Riemenbügels dreh- 
bar befestigt ist, kann die Schraube blau bleiben, und wird anch 
die Warze des Haftes an den Rohren mit diesen brünirt. 

Die- sämmtlichen Federn des Gewehres werden polirt. 



— 342 — 

Alles das mnss verrichtet werden, bevor man das eigentliche 
ZasamroeasetseD vomtmmt. Erst wenn, was erforderlich ist, polirt, 
Jackirt oder gebeizt ist, werden die sämmtlichen Theile namentlich 
die Bohrongen gnt gereinigt and ausgewischt, wobei man sich wei- 
cher Hölzspäne, Federn and reiner weicher Leinwandiappen bedient 

Dann wird vor Allem die Baskale mit dem Schiifel gerichtet, 
damit das Schiffe! sich in seinem Scharnier nicht za schwer — 
^ber auch nicht sehr leicht dreht. Das Vorgewicht der Länfe ist 
in diesem Falle massgebend : schwere Doppelbüchsenläafe erfordern 
t, B. ein schweres Scharnier, dn leichter Schrotlaaf dagegen eine 
möglichst leichte ßewegaog des SchiffeU. 

Nachher wird die Verschluss- oder Schnappvorrichtang gerich- 
tet, denn obwohl dies bereits beim Weichzarichten geschehen musste, 
zeigen sich häafig erst jetzt manche Mängel, welchen abgeholfen 
werden muss. — ' 

Schwerer ist anf jeden Fall das Anpassen der Läufe, denn hier 
kommen durch den Einsatz regelmässig Aenderungen vor. Wenn 
die Basküle nach dem Einsatz sehr hart ist, kann man mit Sicher- 
heit erwarten, dass sie sich im Wasser krümmte, und zwar krnmmt 
sie sich regelmässig nach der Seite, wo sie schwächer im Eisen ist, 
und demzufolge auch grössere Hitze annahm und rascher sich ab- 
kühlen musste, — gewöhnlich also nach unten. — Die Läufe wer- 
den in solchem Falle mit ihrem rückwärtigen Ende nicht an die 
Stossspiegel der Basküle anliegen und muss der Büchsenmacher 
durch verschiedenartiges Zutreiben der Baskulhaken die Rohre im 
Schiffel mehr nach hinten drängen, nn^ ein solides Anstossen des 
rückwärtigen Rohrendes an den Baskulboden zu erreichen. — Bei 
wei^h gebliebenen Baskülen — wie auch bei mittelmässig harten 
hat man diese Uebelstände nicht zu bekämpfen, indem die Basküle 
nach dem Einsätze wie vor demselben an die Rohre anliegt, und 
kommt sogar vor, dass sie nach dem Einsätze noch fester sich an- 
legt als vorher. In solchen Fällen wird das rückwärtige Rohrende 
entsprechend abgeschlichtet, geschmirgelt und polirt. Passen die 
Läufe nicht, so muss man früher das feste Anlegen derselben be- 
wirken, um dann durch Abschlichten, Schmirgeln und Poliren die- 
sen Theil der Arbeit zu vollenden, denn polirt wird das rückwärtige 
Rohrende in jedem Falle. — Nachher wird das Patronenlager aus- 
geschmirgelt und der Patronenzieher gerichtet, damit er ganz frei 
ohne irgend eine Hemmung sich bewegen und wirken kann. 

Bezüglich der Abzugvorrichtung, welche man stets nach der 
Baskale zur Hand nimmt, kann nur Weniges gesagt wer4iQn. Die 
Abzüge müssen in ihren Lagern leicht beweglich sein^ doch aber 
nicht locker, oder gar in denselben wackeln. — Der §t^cber wird 
ebenfalls so gerichtet, dass sich alle Theile fleissig — and leicht 
in ihren Lagern bewegen können und sein Schlag genog stark ist, 
nm die Stange aus der Rast beben zu können. 

Die Schlösser werden mit aller Vorsicht zasammengeseizt, ond 
wenn es nöthig erscheint dem leichteren Bewegen der Nnss and 
Stange noch nachgeholfen, indem sich bei den Schlössern erst jetzt 
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manche Mängel mehr als nach dem Weichzariehten roerkHch ma- 
chen. — 

Die sämmtlichen Konstraktion^theile, welche an anderen reiben 
oder über andere gleiten sollen, werden mit feinstem Olivenöl be- 
netzt, wodurch deren Fanktionen sehr bedeutend erleichtert werden. 
Alle Schrauben müssen am Gewinde and an der Druckseite des 
Kopfes, alle Federn an ihren Druckstellen etc. befettet werden. 

In den Schaft wird vorerst die Kappe gelegt und festgeschraubt, 
damit man unbesorgt um die Kanten des rückwärtigen Kolbenendes 
das Weitere vornehmen kann. — Dann kommt die Basküle und 
die Abzugvorrichtung an die Reihe, und werden mit ihren Schrauben 
im Schafthalse fest zusammengezogen. Verspürt man eine Hem- 
mung der Abzüge, so muss sofort nachgeholfen werden. — Dann 
werden die Schlösser eingelegt und versucht. Fühlt man beim 
Spannen des Hahnes im Schlosse ein wenn- auch noch so geringes 
Reiben oder Kratzen , oder findet man , dass der Abdruck gar zu 
leicht oder zu schwer ist, so muss sofort das Schloss wieder her- 
ausgenommen und neu gerichtet werden. Es gluckt dem Hartzn- 
richter höchst selten, dass ein weiteres Richten nicht erforderlich 
erscheint, und das Schloss im Holze gut geht; doch kann sich ein 
Arbeiter durch längere Erfahrung eine Gewandtheit aneignen, wel- 
che ihm die Arbeit wesentlich erleichtert, so dass er auch ausser 
dem Schafte die Schlösser richten kann, wie sie im Schafte am 
besten sich bewähren. 

Sowie die Schlösser gut gehen, werden auch noch etwaige an- 
dere Theile, als Griffbngel, Riemenbügel etc. angebracht, nnd die 
Läufe eingehängt. — Schliesslich wird noch eine Gesammtübersicht 
vorgenommen, das Oeffoen und Schliessen der Läufe versucht, durch 
einigemales Spannen und Losdrucken der Schall der Schlösser und 
die Leichtigkeit des Abdruckes versucht, dann das ganze Gewehr 
vom Rohrende bis zur Kappe übersehen, ob etwa nicht die Farbe 
der Eisentheile, oder die Glätte des Schaftes irgendwie beschädigt 
wurde. — 

c. Klang der (lewehrschlosser. 

Es wird jedem Zurichter — und auch jedem praktischen Jäger 
wohl bekannt sein, dass nicht alle Schlösser gleichen Schall von 
sich geben, sondern manche fast holzähnlich klappen, andere wie- 
der, namentlich bei manchen Vorderladern, beim Spannen fast 
glockenähnliche Töne vernehmen lassen. — Früher haben die Jäger 
nicht selten den angenehmen Schall der Schlösser thener bezahlt, 
und trachteten auch die Büchsenmacher nach Möglichkeit den rei- 
nen Ton zu bewirken oder zu unterstützen. — Bei Hinterladern 
wird der angenehme Klang nicht so leicht erreicht wie bei Vorder- 
ladern, und hat auch die Vorliebe bei den Schützen merklich ab- 
genommen, als man zu der Erkennung kam, dass ein solches Spiel- 
werk für die Jagd nicht immer praktisch ist. — Doch kann man 
nicht wissen, ob vielleicht in nächster Zeit die Schützen nicht die 
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alte Vorliebe wiederfinden, and die Gate der Schlösser abermals 
nar nach dem mehr oder weniger reinen Schall beurtheilen werden. 
Stählerne Schlösser, d. h. mit Noss and Stange von Stahl ver- 
sehene Schlösser haben immer einen reineren Ton als ordinäre, wo 
Nass and Stange von Eisen erzeagt sind. — Scharf onterfeiite Ra* 
sten and scharfer Stangenschnabel sind auch in diesem FaJie wich* 
tig, denn je höher der Einfall der Stange in die Rast ist, desto 
stärker wird aach der Anstoss und die dadurch bewirkte Erschüt- 
terung. — Längere Stangenbalken, leicht bewegliche und darch 
eine schwache Feder an die Stangeobalken anliegenden Abzüge — 
langes Abzagblech oder der englische ßügelschweif unterstützen 
gleichfalls den Ton, indem sie das Zittern weiter vertheilen. Das 
Schaftholz bildet in allen Fällen den Resonanzboden, und wird man 
desshalb immer einen besjseren Schall bei trockenem als bei feuch- 
tem Holze erreichen. — Bei Baskolhinterladern kann nie ein glei- 
cher Klang erreicht werden wie bei Vorderladern, indem das Ab« 
zugblech, welches bei letzteren frei im Holze liegt, an die Baskole 
so fest geschraubt ist, dass es mit dieser als einziges Stück be- 
trachtet werden mnss. Das Zittern desselben wird dadurch sehr 
bedeutend verringert, und kann nur nach hinten dem Schaftkolben 
zu stattfinden. — Die Basküle ist zu plump, als dass man ein Er- 
zittern derselben erwarten könnte, oder gar auf ein Uebertragen 
desselben auf die Läufe rechnen dürfte. Bei Vorderladern, wo die 
Läufe mit dem Schaftholze unmittelbar sich berühren, also beinahe 
frei im Holze liegen wird von den Schlossblechen, welche von bei- 
den Seiten an die Scheibe und Eammerschrauben anliegen, das Er- 
zittern auf die Rohre überführt. Je schwächer die Rohre im Me- 
tall sind, desto mehr unterstützen sie den Klang und wird man 
desshalb bei einem Schrotgewehre immer besseren Klang erreichen 
können, als bei einem Kugelgewehre, wo ausserdem der Schall auch 
durch den Umstand beeinträchtigt wird, dass der Abzug nicht am 
Stangenbalken anliegt, und so das Erzittern der Stange nicht thei- 
len kann. Wenn es sich unbedingt um den Klang bandeln würde, 
so könnte man ziemlich leicht auch in diesem Falle Aushilfe fin- 
den, — doch wird es besser, wenn man dem Klang nicht zu grosse 
Rechnung trägt. ^ 
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Neunter Abschnitt. 

Schlussarbeiten des Büchsenmachers, 



A, Verstahleii oder Eiiisetieo. 

Es ist eine bekaDDte Sache, dass -das Eisen bei seioer natür- 
Iichen Weichheit aod blank nor wenig beständig ist, und theiis sehr 
rasch rostet oder aoch sehr bald abgeuötzt wird. Um nun diesen 
Debelständen vorzubeagen, werden sämmtliche Eisentheile der Ge- 
wehre aasser dem Rohre an ihrer Oberfläche ver stählt, was in der 
Gewehrfabrikation durch das sogenannte Einsetzen geschieht. — 

Bei diesem Verfahren wird dem Eisen in Glühhitze Kohlenstoff 
zngeföhrt, gleichwie es bei der Erzeagong des Gementstahles ge- 
schieht and erwartet davon der Büchsenmacher: 

t) Dass die Eisentheile nur an ihrer Oberfläche Kohlenstoff 
annehmen, im Inneren aber die chemische Beschaffenheit des Eisens 
keine Aendernng erleidet und daher nnr die Oberfläche desselben 
sich in Stahl verwandelt. 

2) Dass die blanke Eisenfarbe darch eine andere dünklere and 
gefällige ersetzt, und auch der Metallglanz des Eisens' aufgehoben 
wird. 

Als Cementirpnlver dient beim Einsetzen thierische Kohle, und 
zwar hauptsächlich verkohltes Leder — weniger auch verkohlte 
Klauen, Hörner, Elfenbein etc. — Unreines Leder ist für den ßäch- 
i^enmachereinsatz minder geeignet, namentlich Abfälle von solchem 
Leder, welches nach den neuesten Arten statt mit der Lohe mit 
verschiedenen Eisensalzen verarbeitet wurde, die Schwefel und an- 
dere dem Eisen schädliche Stoffe enthalten, die auch nach dem 
Verkohlen des Leders in diesem zurückbleiben, und beim Einsatz 
sieht nur Kohlenstoff, sondern auch die anderen Elemente auf das 
Metall einwirken lassen. Gleichfalls hat man auch die gefärbten 
und lackirten Ledersorten zu meiden. — 

Man hat also beim Ankauf der Lederabfälle darauf zu achten, 
dass sie von naturfarbigem, also ungefärbtem Leder sind, und ist 
vor Allem das stärkere Leder und grössere Stücke vorzuziehen. 
Das Leder sei rein und nicht kothig und verstaubt, oder anders 
schmutzig und fett. r~ 

Vor dem Verkohlen wird das Leder, wenn es gehörig ausge- 
trocknet ist, einigemal durcbgeworfen , wodurch aller Staub und 
andere Unreinigkeit beseitigt wird. 

Das Verkohlen oder Brennen des Leders sollte eigentlich 
in verschlossenen Gefässen besorgt werden, wird aber regelmässig 
an offenem Herdefener verrichtet. — 
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Die vollstäDdig wasserfreie aod fettefreie Lederkohle mass vor 
dem Einsatz abermals gehörig untersucht werden, ob sie nicht kleine 
Steineben, Holzkohlenstückchen, Eisentheile and haaptsächlicli ob 
sie kein Glas oder Blei enthält. Es gehört namentlich bei der 
LnxuswafPenfabrikatiou einige Erfahrung dazu, nm alle die oacb- 
theiiigen Beimischungen schnell von dem guten Leder unterscheiden 
zu können; alle fremden Beimischungen sind sofort zu beseitigen. — 
Das Vorhandensein des Glases und Bleies ist in der Luxusfabrikation 
sehr nachtheilig, da es die schöne Einsatzfarbe stören, und sogar 
die Gravirung und überhaupt die Goldeinlage in hohem Grade schä- 
digen könnte. 

Das Einsetzen geschieht in eisernen Blechkästen, den soge- 
nannten Einsatzscherben, die sich der Bächsenmacher selber ver- 
fertigt. — Zu den Einsatzscherbeu nimmt man um so stärkeres 
Blech, je grösser sie sein sollen , und zwar von ungefähr 0»50 bis 
2 mm Dicke. Das Blech wird vorer&t in gehöriger Grösse abge- 
schnitten, oder wie es die Büchsenmacher machen, am Schraubatocke 
mit dem Meissel abgetheilt, und ist hierbei genau die gewänschte 
Bodenfläche und Höhe des Kasteos zu beachten. Soll der Kasten 
z. B. 20 cm lang, 10 cm breit und 8 cm hoch sein, so ist die 
Blechtafel 36 cm lang und 26 cm breit zu machen, da der Länge 
wie auch der Breite nach zweinöal 8 cm auf die Seitenwäude ab- 
fällt. Nachdem man an der rechteckigen Blechtafel die gewünschte 
Höhe an allein vier Seiten durch Kreidestriche angedeutet, wie wir 
es in Fig. 21^ "^af. II, in kleinem Massstabe veranschaulichen, wer- 
den in das Bl^ch an den längeren Seiten zwei Schnitte gemacht, 
genau gegen die Punkte, wo sich die Höhe bezeichnenden Linien 
durchschneiden, wodurch das rechtwinklige Aufbiegen der Länge- 
seiten genau am Striche ermöglicht ist. Nachher werden auch die 
kürzeren Blechenden aufgebogen, schliesslich auch die beiden Eck- 
lappen der kürzeren Seiten den längeren zugebogen und an diese 
angenietet. — Um diese kurze Beschreibung verständlicher za ma- 
chen, haben wir in fig. 22^ Taf. II, neben der Andeutung des Aas- 
messens der Blecbtafel Fig. 22.6, auch einen halbfertigen Einsatz- 
scherbeu abgebildet, und ist ans der Zeichnung der ganze Verlauf 
der Arbeit wohl ersichtlich. 

Die Einsatzscherben werden in <ler Luxuswaffenfabrikatioo in 
verschiedenen Grössen gebraucht, so zwar, dass sie die sämmtlichen 
Bestandtbeile von einer oder zwei Doppelflinten, sammt dem ent- 
sprechenden Lederkohleqnantum fassen können. Ausserdem hat 
man auch viel kleinere Scherben, in welchen nur einzelne Gewehr- 
theÜe, Schiosstbeile (Werk) etc. eingesetzt werden, ja man braucht 
sogar Scberbchen auch nur zum Einsetzen einzelner Schlosstheile. — 

Zum Einsetzen der Bestandtbeile einer Doppelflinte nach einem 
der modernen Hinterladesysteme ist ein 25 cm langer, 10 cm 
breiter und 7^2 cm hoher Einsatzsoherben genügend; für zwei 
solche Gewehre muss der Scherben nicht doppelte Breite etc. haben, 
sondern genügt eine Breite von 14 cm vollständig, wobei Höhe und 
Länge nicht geändert werden. Wenn einzelne Stüpke von abnormer 
Länge vorkommen, z. B. sehr lange englische Bügel et$., dann mnss 
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eutweder das Massverbältnis des Kasteos geändert, oder für das 
betreffende Stack ein separater Scherben gemacht werden, dessen 
Länge und Breite nach der des Gegenstandes gerichtet werden 
mnss. — 

Ausser den ganz kleinen Scherben wird regelmässig an einer 
der kürzeren Seiten des Kastens in d^r Mitte ein, je nach Grösse 
des Scherbens 3 bis 7 mm grosses Loch für den Einsatzdraht dorch* 
geschlagen, oder bei grossen Kästen sogar zwei DrahtÖffnungen in 
entsprechender Eutfernang voneinander. 

In diese Kästen werden die za verstählenden Bestandtheile in 
Lederkohle aufgeschichtet. Diese Arbeit ist wichtiger als sie im 
«rsten Augenblick scheint, denn eben hier ist man noch Herr dar- 
über, ob die einzelnen Bestandtheile gleichmässig oder an manchen 
Flecken mehr, an anderen weniger verstählt werden sollen. 

In den Einsatzkasten wird vorerst kleingekörnte Kohle gegeben 
und »o vertheilt, dass sie (wenn die Bestandtheile eines ganzen Ge- 
wehres zugleich eingesetzt werden sollen) 1 bis 1 ^2 en> hoch den 
Boden desselben deckt, wonach die stärkeren massiveren Bestand- 
theile auf diese Schichte gelegt und massig eingedrückt werden. — 
Gegenwärtig, wo hauptsächlich nur Lancaster- und Lefancheuxjagd- 
gewehre erzeugt werden, halten wir es für wichtig eben auch diese 
Waffenart am ersten Platze zu behandeln, und ist in diesem Falle 
jedenfalls die Basknie, als der wichtigste und stärkste Eisentheil 
Yor anderen zu betonen. — - Eben die Basküle ist zuerst in den 
Kasten zu legen. Sie soll immer ku einer Seite des Kastens liegen, 
und zwar mit dem starken (unteren) Theile nach unteu, so dass 
es mit der Scheibe nach oben liegt; ein massiges Eindrücken ia 
die Lederschichte ermöglicht für die ersten Augenblicke das Fest- 
liegen desselben. Auf die andere Seite des Kastens sind stärkere, 
oder solche Gegenstände zu legen, denen eine bedeutendere Erhitzang 
oder Verstählung nöthig oder vortheilhaft ist. In die Mitte des 
Kastens werden kleinere nnd schwächere Theile gelegt, da, wenn 
der mit Eisen und Lederkohle gefüllte Kasten ins Fener gelegt 
wird, die in dessen Mitte liegenden Gegenstände viel später als die 
an den Seiten liegenden erwärmt werden; durch das Einbringen der 
starken und massiven Theile an die Seiten, der schwachen dagegen 
in die Mitte des Kastens wird die Ungleichheit der Erwärmung theil- 
weise geregelt. 

Von den übrigen Eisentheilen sind vorerst die beiden Hähne 
in den Kasten zu bringen und zwar empfiehlt sich namentlich, wenn 
man mehr auf schöne nnd möglichst symmetrische Farbe rechnet, 
die Hähne nebeneinander und mit ihrem äusseren Flächen einander 
zagewendet, aufzustellen. Alle schwächeren flachen Gegenstände 
müssen im Einsatzscherben horizontal gestellt und nicht flach ge- 
legt werden, ebenfalls wie auch das Querliegen der Theile nur als 
Dachtheiiig angesehen werden muss. Nach den Hähnen werden die 
Schlossbleche in den Kasten gebracht nnd noch soweit möglich die 
übrigen Gewehrbestandtheiie, die immer mehr oder weniger sich 
einer Fläche nähern. Alle Gegenstände werden in die Lederkohle 
massig eingedrückt, so zwar, dass sie den Kastenboden nicht direkt 
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berühren. Zwischeo die einzelnen Stücke wird dann vorsichtig 
kleingekörate Lederkohle gestreut, und ist darauf zu achten, 
dass durch etwaige Hemmung des Leders nicht leere Räume im 
Kasten entstehen. Schliesslich wird das Ganze mit einer stärkeren 
Schicht kleiugekörnter und gepulverter Lederkohle bedeckt. — 
Grosse und gebogene Eiseutheile sind immer früher als die kleinen 
in den Kasten zu legen, denn die letzteren finden stets genug Raum 
zwischen den grösseren. — Soll irgend ein Theil eines Gegenstan- 
des vor dem Verstählen geschützt werden, wie es z. B. bei man- 
chen Aushöhlungen und Bohrungen nöthig erscheint, so wird die 
betreffende Aushöhlung mit reinem und wenig feuchtem Lehm aus- 
gefüllt und so der Eiuflnss der Lederkohie von dem gedeckten 
Theile abgehalten. Ebenso werden auch kleine Schrauben, bei denen 
nur der Kopf verstählt werden soll, in Lehm eingedrückt und so 
das Hartwerden derselben nur auf die Kopfoberfläche beschränkt. 

Obwohl eine Feuchtigkeit im Binsatzkasten oder der Leder- 
kohle keineswegs vortbeilhaft ist, müssen wir doch zulassen, dass 
eine auf gewissen Stellefi vorhandene Feuchtigkeit leicht unschäd- 
lich gemacht werden kann; die mit Thon verstärkten Stucke sind 
stets auf die Seiten des Kastens zu legen, und es ist bewiesen und 
durch unzählige Proben sicher gestellt, dass es den übrigen Eisen- 
theileu, weder in Rücksicht auf Härte noch auf schöne Einsatz- 
farbe nachtheilig ist, wenn die Feuchtigkeit auf die Seiten des Ka- 
stens versetzt ist, wo sie bei der nachfolgenden Erhiteuug bald 
verdampft, und so dem Uebrigen unschädlich wird^ Bestaodtheile, 
die eine ^chöne Farbe beim Einsatz erhalten sollen, werden von 
den Lehmstücken abgewendet. 

Sämmtliche Eisentheile müssen, bevor sie in den Kasten unter 
die Lederkohle kommen, an den Flächen, als auch in den Bohrungen 
und in der Gravirung, in deren, wenn auch feinen, Vertiefungen die 
Fettigkeit sieh ansammelt, sorgfältig entfettet werden. Auf glatten 
Flächen genügt zum Entfetten eine Abreibung mit reinen und wei- 
chen Leinenlappen; die Bohrungen werden mit schwachen Hölzchen, 
welche durch selbe durchgeschraubt werden, gereinigt. Grosse Boh- 
rungen und Aushöhlungen, namentlich die ZündkanSle bei Patent- 
schrauben oder Stiftbohruttgen b^i Basknisystemen, werden freilich 
viel beschwerlicher entfettet; dabei haben sich die Büchsenmacher 
auf die möglichst bequeme Art zu wenden und die Bohrung theils 
durch Holzstäbchen, theils durch an dieselbe gewickeltes Werg und 
Leinwandlappen zu reinigen. — Die in der Gravirung sitzende Fet- 
tigkeit wird am leichtesten durch elastisches Gummi beseitigt, and 
genügt ein drei- bis viermaliges Ueberstreichen mit Gummi, selbst- 
verständlich bei angemessenem Drucke, zur völligen Entfettung und 
Reinigung einer gewöhnlichen Gravirung. Das fettgewordene Gummi 
kann durch einfaches Andrücken an trockene Asche etc. wieder 
entfettet werden. Bei erhabener Gravirung und Ciselirnng genügt 
auch ein mehrmaliges Ueberstreichen mit Gummi nicht zur erforder- 
lichen Reinigung derselben, und müssen hier ebenfalls verschieden- 
artig zugespitzte Höhchen und Federkiele etc. in Anwendung ge- 
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nommeo werden. Bin Abbürsten mit trockener frischer Aschie be- 
endigt &m besten die'Entfettnngsarbeit an ciselirten Gegenständen: 

Wir haben noch einiges über den Einsatzdraht zq erwähnen. 
Der Einsatzdraht hat den Zweck, dem Büchsenmacher den Wärme- 
grad erkennen zu lassen, den die Eisentheile im Inneren des Ein- 
satzscberbens angenommen haben. Der Einsatzdraht wird in die 
an einer kürzeren oder Stirnseite des Einsatzscherbens durchge- 
schlagene Oeffnung so eingesteckt, dass er mit dem Kastenboden als 
auch mit den langen Seiten des Scherbens parallel, also wenig höher 
als in der genauen Mitte des Rastens liegt, zwischen den in dem- 
selben liegenden Gewehrbestandtheilen, so dass er zugleich mit sei- 
ner Umgebung sich erwärmt. Der Draht rauss um einige Centi- 
meter länger sein als der Einsatzkasten, damit er nach der ganzen 
Länge desselben liegend, noch an der Stirnseite des Kastens durch 
seine OefiPnung derart hervorragt, dass er mit einer Zange gefasst 
und herausgezogen werden kann. Wegen bequemeren Anfasseus 
kann das hervorragende Ende entweder hakenförmig oder ringför- 
mig gebogen werden. Die Stärke des Einsatzdrahtes ist stets nach 
der Grösse des Kastens und nach der Stärke der im Kasten zu 
verstählenden Gegenstände zu richten, und variirt von 2,5 bis 5 mm; 
wegen bequemerem Herausziehen des Drahtes muss die für ihn be- 
stimmte Oeffnung in der Kastenwand etwas grösseren Durchmesser 
haben. 

Der Einsatz wird entweder am e^benen Feuerherde oder am 
Kostherde vorgenommen. Zu dem Zwecke wird auf dem Herde oder 
Koste von gebrochenen Ziegeln ein kleinerer Feuerherd aufgebaut 
und zwar um einige Centimeter breiter, und auch länger als der 
Einsatzkasten. An der Vorderseite muss die Wand etwas niedriger 
uod in der Mitte getheilt werden, um den Zugang zum Eiusatzdraht 
zu ermöglichen. Ganze Ziegeln könnten zum Bauen des Einsatz- 
herders nur in einem Kostofen benützt werden, bei ebenen Feuer- 
herden sind jedoch unbedingt zerbrochene Ziegeln zu benützen, da- 
mit die Lücken zwischen den einzelnen Ziegelstücken der Luft be- 
quemen Zugang zum Feuer gewähren. 

In den improvisirten Herd wird nun brennende Holzkohle ein^ 
f2:ebracht und vertheilt, dass sie ungefähr 5 bis 6 cm hoch den Bo> 
d-en deckt und sozusagen eine glühende Fläche bildet, auf welche 
der mit Lederkohle und Eisentheilen gefüllte Kasten so gestellt 
wird, das« der zwischen Kasten und Ziegeln bleibende Raum mög- 
iichst symmetrisch ist, und das vorstehende Ende des Etnsatzdrahtes 
lefcht mit einer Zange gefasst werden kann. Der zwischen Kasten 
und Ziegeln entstandene Raum wird vorsichtig überall mit entspre- 
chend starken Holzkohlenstüoken ohne Rinde gefällt, sodann einige 
grössere glühende Kohlenstüeke auf den Kasten gelegt, und über 
dem Ganzen ein massiger Haufen grosser — eigentlich langer gut 
gekohlter und rindloser Kohlen aufgescheitert, so dass die Luft 
xwar durch die Kohlen strömen und das Brennen unterstützen, doch 
aber in das Innere des Einsatzkastens unmöglich eindringen und 
dem Erfolge ^er Arbeit nicht nachtheilig sein kann. 



— 350 — 

Es gehört uobedingt eiaige Brfahraog dazu, um die Brw&rmang 
des Einsatzes regaliren zu könneo, so zwar', dass sich der ganze 
Kasten resp. sein Inhalt, der an manehen Stellen stärkere, an an- 
deren schwächere Theiie enthält, nicht an einer Seite mehr als &o 
der anderen erhitzt. Brennt das Peaer an einer Seite zq stark, so 
mnss die Kohle darch einige Anstösse mit dem Schäreisen zasam- 
mengestossen werden, damit der Luftzag an dieser Stelle verringert 
wird, wogegen ein zu faales Brennen durch einige Lüftung der Koh- 
len aufgehoben werden kann. Jedenfalls hat man die Regalirang 
des Feuers vielmehr iu der Hand an der vorderen, als an der rück- 
wärtigen Seite, den Pall ausgenommen, wenn der Zutritt zum Feuer- 
herde von zwei Seiten möglich ist. Durch die wegen dem Einsatz- 
draht am Einsatzherde gelassene Theilung der Vorderwand, als aoch 
die Niedrigkeit derselben, wird das schnelle Brennen am vorderen 
Theiie des Feuers in hohem Grade unterstützt, und muss man ent- 
weder auf diesen Theil sehr achtsam sein, oder in dieser Gegend 
des Scherbens etwas stärkere Eisenobjekte placiren. — 

Je langsamer und gleichmässiger das Feuer brennt, desto gleich- 
massiger ist auch die Erwärmung des sämmtlichen Kasteninhaltes, 
obwohl eine vollständige Gleichmässigkeit unmöglich zu erreichen 
ist; die in der Mitte des Einsatzscherbens liegenden Objekte wer- 
den unbedingt viel später erwärmt als die nahe an den Kasten- 
wanden liegenden. Da also der Einsatzdraht ein wenig über der 
genauen Mitte des Scherbens liegt, beOndet er sich eben unter den 
Objekten, die von dem ganzen Einsätze zuletzt erwärmt werden, and 
dient also zur Erkennung des Wärmegrades der am wenigsten er- 
wärmten Einsatzgegend. 

So zeigt sich z. B. der herausgezogene Einsatzdraht zuerst an 
beiden Enden dort, wo er den Kastenwänden am nächsten ist fast 
glühend, während er seiner äbrigen Länge nach noch schwarz Ist; 
durch weiteres Belassen Im Einsatzscherben nimmt die Glühhitze 
von beiden EndeL gegen die Mitte immer mehr zu, bis auch die 
Mitte des Drahtes in Glühhitze übergeht — doch aber bedeutend 
dunkler ist als die Enden des Einsatzdrahtes. — Zeigt steh der 
Einsatzdraht nicht noch gehörig erwärmt, so muss er sofort wieder 
in den Kasten zurückgeschoben werden, um bei späterem Befragen 
verlässlich zu sein. 

Es ist wichtig, dass der Draht nur möglichst wenigemal her« 
ausgezogen wird^ da er erwärmt sehr schnell an der Luft oxydirt^ 
nnd so weniger veriässlich werden kann, and zugleich durch seine 
Abkühlung aoch die Erwärmung seiner Umgebung aufhält, ivogegeB 
es eher nötbig wäre, dieselbe zn uftterstüizen. — . Ausser nach dem 
Einsatzdrabt hat man also auch andere Mittel zu soefaea, nai d%m 
Wärmegrad de» Einsatzes zu erk^enneo,. und es gi^bt. wirklich eiB 
sicheres Zeichen. Die über dem Einsätze bTehttenden oder giim* 
mendeu Holzkohlen gewähren immer einen Bltok' auf die Oberfläche 
des Kasteoinhaltes ; zeigt sich dies« glühend mit schwarzes Streif* 
eben oder Flecken gemischt, so is,t der Inhalt des EinsafczacberbeDt 
noch schwarz, und sind nur die einzelnen Kiöroer der Lederkoble 
von der aber ihnen brennenden Kxiible'^a'oh :gl$htod geworde^o.; erst 
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weBD sich die Lederkohle einer reineo Glühhitze nähert kann der 
Draht befragt werden. — 

Zeigt sich die Mitte des Einsatzdrahtes in schwacher Glühhitze 
(der Draht ninss immer ins Dunkle gebracht werden, wenn man 
seinen Wärmegrad genaa erkennen will), so sind sofort die Seiten* 
wände des improvisirten Einsatzherdes omzastürzen, wodarch der 
Wärmegrad des Einsatzes, der an den Seiten bedeutend grösser 
ist, massig redacirt, eine steigende Erwärmung der Mitte jedoch 
nicht gehindert wird, so kann der Einsatz 3 bis 5 Minuten noch 
am Feuer stehen gelassen werden, während welcher Zeit man sich 
zam „Auswerfen" vorbereiten kann. — Der Kasten wird dann 
vom Feuer gehoben, neben demselben gestellt, und die an ihm lie* 
genden glühenden Holzkohlen mit einer Kohlenzange schnell und 
vorsichtig abgenommen; dann wird der Kasten mit einer langen ent-« 
sprechend gebogener „Einsatzzange'' (Hg. 23^ Taf. II) an einer 
Seite gefasst, und in ein Holzgefäss mit Fiusswasser abgeleert. — 
Beim Auswerfen muss der Scherben rasch gewendet werden, damit 
der ganze Inhalt auf einmal in das Wasser fällt, und nicht zufällig 
einzelne Stucke im Scherben hängen bleiben. Dabei darf der Scher^ 
ben nicht so niedrig gehalten werden, dass er vielleicht das Wasser 
berührt, doch aber auch nicht so hoch über der Wasserfläche, dass 
ein Luftzug auf die ins Wasser fallenden Eiseotheile Einfluss haben 
könnte. 

Die Erwärmung in der Lederkohie macht die Eisenoberfläche 
zu Stahl, durch das plötzliche Abkühlen wird der Stahl gehärtet, 
und gewinnt eben auch bei dem Abkühlen die Eisenoberfläche die 
onnachahmbaren imponirenden Marmorfarben. Eben die schöne 
Marmorfarbe des Einsatzes, die in letzten Jahren als die schönste 
Zierde feiner Luxuswaffen betrachtet wird, ist es, die auch der ge* 
schickteste Arbeiter nicht nach Wunsch machen kann, und kann 
eben diese Sache keineswegs, als von der Geschicklichkeit oder Un- 
schicklichkeit des Arbeiters abhängig bezeichnet werden, nnd kann auch 
nie vorgesehrieben werden, welches Gewehr eine schönere oder ein-r 
fächere Einsatzfarbe haben soll. — Doch ist es nicht zu leugnen-, 
dass man durch längere Erfahrung im Stande ist, etwas zur Ent* 
stehung der schöneren Marmorirung der Elsentheile darzuthun. 

Dass die Einsatzfarbe nur von dem Feuer abhängig wäre, ist 
nicht wahr, ebenso auch die Behauptung, dass nur die Qualität der 
Lederkohle die Farbe bedingt. In dieser Hinsicht ist jeder Um^ 
stand wichtig und die Farbe von Feuer, Lederkohle, Wasser, Tem- 
peralurnnterschied zwischen Einsatz und Wasser, der Lage der ein* 
zelnen Eisentheile im EInsatzscfaerben, als auch dem Verkohlungs*^ 
grade der Theile bei dem Auswerfen. — Ein faules Feuer erwärmt 
den Einsatz sehr langsam nnd lässt auch die Lederkohle nur lang* 
Bam, jedoch ziemlich gleichmässig auf das Eisen einwirken. Eid 
schnelles Feuer erwärmt den Inhalt des Kasten» ungleiclimäsaig an 
manehen Stellen mehr ah anderen weniger, so dass einzelne Theite 
oft mehrfache Abstufungen ihrer Wärme vorzeigen. Es ist leicht 
begreiflich, dass auch die Einsatzfarbe nicht in beiden Fällen eine 
gleiche sein kann, sondern' an den faul erwärmten Theilen fast ein* 
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färbig, ao den ungleichmässig erwärmten verschiedeo nüancireod 
sein wird. — Das fiiDsetzen in grob und nogleich zerkleinerte Le* 
derkohle bedingt ebenfalls ein anderes Farbenresultat, als wenn 
man nach französischer Art nnr gepulverte Kohle verwendet. — 
Das Lederpnlver macht aach bei einem schnellen Feaer die Erwär- 
mang des Eisens sehr faul, verkohlt es jedoch sehr gleichmässig, 
wogegen grobe Körner der Lederkohle das iingleichmässige Erwär- 
men unterstützen und dem Eisen an den Punkten mehr Kohlenstoff 
mittheilen wo sie es berühren, als dort, wo nur das dem Leder 
entweichende Kohlen- und Stickstoffgas an den Eisenflgehen vor- 
überströmt. — Ebenso ist es auch in dem Falle, wenn sich die 
Eisentheile im Einsatzscherben wechselseitig berühren, wodurch die 
Annahme von Kohlenstoff zwar an solchen Stellen nicht aufgehoben, 
doch aber vermindert wird. 

Die Einsatzfarben sind in ihrer Beschaffenheit mit den Anlaufe* 
färben identisch , die wir an anderer Stelle näher erwähnt haben. 
Sie entstehen gleich den Anlaufefarben nnr durch den durch die 
Erwärmung des Eisens gesteigerten Einflnss des Sauerstoffes auf 
die Oberfläche des Eisens. Ebenso wie ein polirter und in einem 
Metallbade also bei abgeschlossener Luft erwärmter Eisengegenstand 
erst dann eine seiner Erwärmung angemessene Aolaufefarbe an- 
nimmt, wenn er aus dem Metallbade genommen mit der Sauerstoff* 
haltigen Luft in direkte Berührung kommt, und sich an seiner 
Oberfläche mit dem Sauerstoff verbinden kann; ebenso ist es 
auch in diesem Falle, wo das Eisen zwar erwärmt ist, und bei der 
Menge der es umgebenden Stickstoff- und Kohlenstoffgase keines- 
wegs mit dem Sauerstoff der Atmosphäre in Berührung kommt, and 
desshalb auch so lange es im Feuer ist, keinen Einflüssen des 
Sauerstoffs unterliegen kann, anderenfalls sieh an seiner Oberfläche 
Zander bilden mnsste. *— 

Die Farben töne bilden sich erst im Wasser. — Das 
Wasser ist eine Verbindung von Sauerstoff und Wasserstoff, in wel- 
che Bestandtheile es auch wieder zersetzt werden kann, und ge- 
schieht es auch bei dem Auswerfen der glühenden Eisentheile ans 
dem Einsatzscherben, wo sie durch ihr bedeutendes specifisches Ge- 
wicht sofort auf den Boden des Gefasses falen, einige Augenblicke 
aber noch unter dem Wasser glühend bleibend, die nächsten Wasser- 
schichten in Dampf ver\7andeln, wobei der Sauerstoff auf das noch 
immer glühende Elsen seinen Einflnss ausüben kann, und zwar am 
so länger, je länger dasselbe glühend bleibt, was von der grösseren 
oder geringeren Stärke d^r Objekte abhängig ist. Die schwächeren 
Theile werden gewöhnlich schneller abgekühlt als die starken, na- 
mentlich an ihren. Kanten, wesshalb diese immer blässer erscheinen, 
während die Mitte der Gegenstände viel dunkler, sogar blaa and 
überblau erscheint« Das ungleichmässige Abkühlen ist also noch 
viel wichtiger für die schöne Einsatefarbe als das ungleichmässige 
Erwärmen; die möglichst nahe beisammenliegenden Eisentheile on- 
terstützen sich erst in dem Wasser wechselseitig zur Erlangung 
einer bunten Marmorirung, denn wo mehrere unregelmässig über- 
einander liegende und sich berührende Eisenstücke das Waseer zu 
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Dampf machen, ist entschieden ein ganz anderes Resultat za er- 
warten, als wenn nur ein einziges Stuck an allen seinen Seiten 
gleichmässig vom Wasser — resp. Dampf nmgeben und ziemlich 
gleichmässig gekühlt wird. — Wenn das Wasser sofort nach dem 
Auswerfen des Einsatzes, so lange noch das Eisen glühend unter 
dem Wasser liegt, ju seinen unteren Schichten bewegt wird, was 
durch das Schüreisen verrichtet werden kann, so wird die Marmo- 
rirnng des Einsatzes bedeutend bunter und fleckiger, und bleibt das 
Ganze etwas blässer, als wenn man das Wasser ruhig „aus brum- 
men" lässt. So lange das Wasser „brummt", so lange werden 
immer neue Dämpfe erzeugt, d. h. so lange sind noch die Eisen» 
theile nicht vollständig abgekühlt. 

Findet d<>r Dampf zu wenig Abgang, so dass die Eisentheile 
langsamer abgekühlt werden, so wird ihre Farbe sehr dunkel, wo- 
durch der Effekt des Gewehres bedeutend vermindert wird. Ge- 
schieht es manchmal durch Unvorsichtigkeit oder durch unangeneh- 
men Zufall, dass mit seinem Inhalte auch der Rasten in das Wasser 
fällt, so ist es um die schöne Farbe geschehen, und erscheinen 
die Eisentheile gewöhnlich fast schwarz. 

Zur Erreichung einer schönen Einsatzfarbe ist also vor Allem 
nöthig, dass man nicht lauter gleiche Theile auf einmal einsetzt, 
sondern in den Kasten abwechselnd klein und gross liegen lässt, 
dass die Lederkohle nur von möglichst reinem Leder bereitet und 
gut verkohlt ist, dass der ganze Einsatz möglichst gleichmässig er- 
wärmt und vom Feuer genommen nach wenig Augenblicken in das 
Wasser geworfen und das Wasser sofort tu seinen unteren Schich- 
ten bewegt wird. — Das Wasser muss möglichst rein und massig 
kalt sein (im Winter ist immer ein Stück glühende Ziegel in das 
W^asser zu tauchen bevor der Einsatz in dasselbe geworfen wird); 
es darf keine Salze als Salpeter, Kochsalz, Alaun etc. viel weniger 
Säuren, Fettigkeit, Seife oder sonst eine Unreinigkeit enthalten. 
Das Wasser mnss in einem entsprechend grossen, eher höheren als 
breiteren hölzernen Gefässe ruhig stehen, wesshalb es immer 
früher als man den Einsatz schon auswerfen will nahe bei dem 
Einsatzfener bereit stehen soll. — Flusswasser bewährt sich immer 
besser als das Brunnenwasser, welches verschiedene Salze enthält, 
welche das Vertheilen der Wärme im Wasser unterstützen; das 
Brunnenwasser macht die Flecken der Einsatzfarbe monoton, nnd 
oft das ganze Objekt fast einfarbig. — 

Etwaige Unreinigkeit als Fettigkeit oder Feuchtigkeit des Ein* 
satzscherbens oder des Leders wie auch das schlecht verkohlte 
Leder sind der Farbe des Einsatzes höchst nacbtheilig. Die Feuchtig- 
keit erzeugt ja während dem Erhitzen des Einsatzes im Inneren 
des Kastens Dampf; Fette nnd schlecht verkohltes Leder entwickeln 
wieder nachtheilige Gase nnd Rauch, die an den Eisentheilen 
schwarze Flecken erzeugen, die das sonst gefällige Aussehen sehr 
verunstalten. 

Von dem eigentlichen Zweck des Einsetzens, von dem Härten 
der Eisentheile der Gewehre haben wir verhältnismässig viel we* 
niger zu sagen als vop der Nebensache, der Einsatzfarbe gesagt 

Brandeis, moderne Gewehrfabrikation. 23 
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warde. — Die heatigeo Fabrikaoten von Luxasgewehreo vergessen 
auch gänzlich den Zweck des, Einsatzes, und verlangen von dem- 
selben nichts mehr als bloss die Eiusatzfarbe. 

Der Zweck des Einsatzes ist, wir wiederholen es, das Ver- 
stählen — das Hartwerden der Eisentheile, die Farbe ist Neben- 
sache. Die schone Einsatzfarbe, die an vv^eichen Objekten wirkHch 
nnr für gewöhnliche Anlanfefarben zu halten sind, könnte man auch 
dnrch verschiedene andere billigere Sachen, als die Lederkohle er- 
reichen. — Da* aber das Verfahren mit der thierischen Kohle — 
als Lederkohle etc. nns einmal den Vortheil gewährt, das Schöne 
mit dem Gaten vereinigen za können, so wäre es nar ein Leicht- 
sinn, die beiden Vortheile, die uns von der Motter Natur geboten 
werden, nicht in vollem Masse zn unserem Vortheil ausznnatzen. 

Je höher der Einsatz vor dem Aaswerfen erwärmt wurde, desto 
grösser ist die Härte der Eisentheile, um so dauerhafter auch die 
Binsatzfarbe, als auch die durch das Abbeizen erreichbare graue 
Farbe, die um so schöner ist (weisser und gleichtöniger) je grösser 
die Härte der Eisentheile. — Diese nehmen von der sie umgeben- 
den Lederkohle nur an ihrer Oberfläche den Kohlenstoff an, so dass 
sie nur an dieser verstählt werden, wogegen der Kern immer our 
gewöhnliches weiches Eisen bleibt. — 

Zum gehörigen Verstählen der Oberfläche ist eine mittelmässige 
Rothglnthhitze, wie wir solche schon froher anempfohlen haben, 
genügend, und mässen wir ein höheres Erwärmen entschieden ab- 
rathen, da es für die weitere Arbeit nachtheilig ist. Gar zu harte 
Gegenstände werden regelmässig krumm, und es kostet oft viele 
Mähe bevor sie wieder gerichtet werden , ohne die Gefahr zu er- 
wähnen die Eisentheile beim Richten brechen zn können. — Gar 
zu harte und solche Theile die leicht brechen könnten, als Hähne, 
Schrauben, Werktheile werden angelaufen, npi ihre Sprödigkeit zu 
verlieren. An irgend einer Stelle, wo eine kleine Beschädignng der 
Farbe zulässig ist, wird das anzulaufende Objekt weiss gemacht und 
je nach Härte und Bedarf mehr oder weniger anlaufen gelassen. 
£s muss bemerkt werden, dass die Einsatzfarbe während dem An- 
laufen sich nur unbedeutend ändert, und erst wenn der blankge- 
schliffene Punkt schön blau sich zeigt, auch die übrige Ober- 
fläche des Eisens sich mit mattblauer Oxydhaut überzieht, die aber 
leicht weggewischt werden kann. — 

Die zur Verstählung erforderliche Temperatur liegt noch nie- 
driger als auf 500^ C. und sollte auch nie über 600® C. gesteigert 
werden. — Bei dieser Hitze hat man das Auslaufen (Schmelzen) 
der etwa eingelegten Gold- oder Silberverzierung noch nicht zn be- 
fürchten, so lange in dem Einsätze keine anderen schädlichen Sab- 
stanzen enthalten sind. Sollte in dem Einsätze Blei, Zinn oder 
Glas etc. auch nur in kaum merkbarer Menge vorhanden sein, so 
ist ein solcher Unfall jedenfalls zu befürchten, denn wenn diese 
Substanzen flüssig werden, so laufen sie tropfenweise von einem 
Kohlen Stückchen auf das andere, bis sie entweder an einem Eisen- 
theile sich festhalten, oder den Boden des Einsatzscherbens errei- 
chen. Bleibt ein Bleitropfen an einem Eisentheile hängen, so haftet 
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er auch nach dem Abkühlen sehr fest an demselben , tind üiass 
darch ein Messer oder sonst ein Instrument weggeschabt werden, 
wonach die betreffende Stelle ganz blank daliegt, und höchstens 
dnrch Blananiassen minder sichtbar gemacht werden kann. Kommt 
ein Bleitropfen zufällig auf eine Gold- oder Silberfigar, so bewirkt 
er anch das Schmelzen des edlen Metalles nnd verdrsacht oft durch 
neue zeitraubende Arbeit bedeutenden Schaden, wobei auch um die 
Figur die Einsatzfarbe vernichtet wird. 

Häufig werden manche Eisentheile auch . zweimal eingesetzt, 
und zwar in solchen Fällen, wenn entweder durch irgend einen Zu- 
fall die Farbe stark geschädigt wurde, oder wenn einzelne Gegen- 
stände überarbeitet wurden oder nach dem ersten Einsatz Weich 
geblieben sind. — Durch ein zweites Einsetzen werden die Eisen- 
theile bedeutend härter, da sie mehr Kohlenstoff annehmen, und 
werden auch leichter krumm. Beim zweiten, dritten u. s. w. Ein- 
salzen erhält man nie mehr eine so hübsche Einsatzfarbe, wie es 
beim ersten möglrch ist. — Dnrch mehrmal wiederholtes Einsetzen 
zerspringt die in Stahl verwandelte Oberfläche der Eisentheile so 
bedeutend, dass sie wie aus ganz kleinen Würfeln zusammengesetzt 
erscheint, welche durch einen Hammerscblag vom Eisen wie Sand 
abfallen, und in einem Mörser sogar gepulvert werden können. 

Bei der fabriksmässigen Erzeugung von Präcisionsgewehren 
werden häufig stärkere Eisentheile als Yerschlussstücke und Ver- 
scblassgehäuse, die durch das plötzliche Abkühlen leicht verzogen 
werden könnten, nur in dem Einsatzkasteii mit Lederkoble erhitzt; 
und sSwar etwas höher als beim gewöhnlichen Einsetzen, und wieder 
iaogsamer Erkalten gelassen* Die so eingesetzten Eiseüftheile zeigen 
zwar keine Märmorirung, sind jedoch fast ebebso hart, als wenn 
sie bei geringerer Erwärmung im Wasser abgekühlt wären. -* 
Durch Abwaschen mit Salzsäure erhält auch in diesem Falle die 
Eisenoberfläche die schon erwähnte graue Farbe. 

Das eingesetzte Eisen verliert auch durch das Ausglühen seine 
Härte nicht vollständig; zum gänzlichen Entkohlen müsste es gleich 
wie das hämmerbare Gnsseisen in gepalvertem Rotheisenstein, Ham- 
merscblag, Eisenoxyd etc. geglüht werden. 

b. Aetien oderBeiiea. 

Das Aetzen oder Beizen hat in allen Fällen den Zweck, den 
Bisentheilen an ihrer Oberfläche eine gleicbmässige graue Farbe zu 
ertheilen, oder in manchen Fällen durch stärkeres Angreifen an 
manchen Stellen der Metalloberfläche, andere Stellen etwas vor- 
stehen zu lassen. — Je nach dem ungleichen Zwecke der Aetzung 
wird auch nicht immer gleich bei dieser Arbeit verfahren. 

Die gewöhnlichste Aetzung, welche in der Gewehrfabrikation 
vorkpmmt, in letzten Jahren aber immer seltener wird, ist das 
Grauätzen oder Graubeizen der eingesetzten Gewehrtheile 
mittels Salzsäure, wodurch die schöne Einsatzfarbe (jaspS) be- 
seitigt nnd durch gleicbmässige graue Farbe ersetzt wird, wel- 
che sowohl die Gravirung • als auch die übrige Ausarbeitung der 
Blsentheiie gut sichtbar macht, und früher mit dem Namen „Eng- 
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lischgran*' bezeichnet wurde. — Reich gravirte Gegenstände 
zeigen nach dem Graaätzen stets eine viel schönere oud gleich- 
massigere Farbe, als wenig oder gar nicht gravirte Flächen, wel- 
cher Umstand nar dadurch erklärt werden kann, dass eine dichtere 
Gravirang einzelne dunklere Flecken nicht so merklich macht, wäh- 
rend eine glatte • Fläche durch solche Flecken sehr veranstaltet 
wird, — Die graugeätzten Flächen sind vielmehr dem Rosten zu- 
gängig als diejenigen, an welchen die ursprüngliche Binsatzfarbe 
belassen wurde, namentlich an solchen Theilen, welche mit den 
ätzenden Gasen des Zündhütchensatzes — oder mit den Pnlvergasen 
in Berührung kommen, nnd ist an denselben auch die geringste 
Yerrostung sehr auffallend, während solche Theile, an welchen die 
Eiusatzfarbe belassen wurde, auch bei viel bedeutenderer Verrostung 
durch diese nicht eutstellt werden. 

Bei dieser Aetzung werden die eingesetzten Gisentheile schwach 
erwärmt, und mittels eines Wergbäschels mit durch 20 bis 30 Pro- 
cent Wasser verdünnter Sa 1 zsäu r e abgewaschen, wodurch die schöne 
Marmorirung sofort weggeätzt wird, und an deren Stelle sich eine 
gleichmässige weissgraue Farbe zeigt. Nach diesem Abwaschen 
wird der Gegenstand sofort in kaltem Wasser gut abgespult, und 
dann in heisses Wasser, in welchem vorher etwas Pottasche auf» 
gelöst wurde, geworfen. Nach dem Herausnehmen werden die Theile 
mit einem weichen Lappen abgetrocknet, dass in den Ecken und 
feineren Bohrungen bleibende Wasser ausgeblasen und alle Theile 
überall, auch in allen Ecken nnd Bohrungen gut eingeölt, um einer 
möglichen Verrosmng vorzubeugen. — Man kann zwar die Eisentheile 
auch ohne vorherige Erwärmung beizen, doch greift die Salzsäure 
namentlich im Winter sehr schlecht an, so das's hier und da Spa- 
ren der vorherigen Marmorirung zurückbleiben und gelbliche Streifen 
bilden. Ebenfalls kann auch (and wird sogar regelmässig) der Zu- 
satz von Pottasche in dem heissen Wasser aasgelassen, doch ist es 
rathsam nicht aach das heisse Wasser selbst wegzulassen — oder 
durch ^altes zu ersetzen, indem durch dasselbe die Ueberreste der 
Säure getilgt werden, welche sonst ein baldiges Rostep des geätzten 
Gegenstandes herbeiführen müssteD, welchem Mangel man auch dorch 
die sorgfältigste EinÖlung vorzubeugen nicht im Stande ist. Das 
Unschädlichmaehen der Säureüberreste ist auch die einzige Ursache, 
warum die mit heissem Wasser abgespülten Gegenstände immer 
mehr weiss sind, als solche bei denen nur kaltes Wasser angewendet 
warde, — 

Soll iftin Gegenstand nur an gewissen Orten geätzt werden, an 
anderen Stellen aber die Einsatzfarbe behalten, so darf nur sehr 
vorsichtig die za ätzende Stelle mit der Säare bestrichen werden. 
Dabei geschieht es regelmässig, dass der beim Zusammentreffen der 
Säure mit dem Metall sich bildende Rauch auch die übrigen Eisen- 
stellen berührt und die Einsatzfarbe beschädigt, so dass sie mehr 
oder weniger sich der grauen Farbe der Aetzung nähert. Um die-^ 
sem abzuhelfen genügt in manchen Fällen ein blosses Bestreichen 
der dunkel bleiben sollenden Stellen mit.Oel, oder bei Kaltätzuog 
mit Unschlitt, welches den Rauch der Säuren nicht auf die gedeck« 
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teo Stellen wirken Jässt. Wo es jedoch zulässig ist, wird man 
immer besser thnn, wenn man die betreffende Stelle vor dem Aetzeri 
mit Lack überzieht, welcher jede Wirkung der Säare an den ge- 
deckten Stellen verhindert, und nach dem Aetzen wieder mit Wein- 
geist aufgeweicht, weggewischt werden kann. 

Etwas verschieden von dem Grauätzen der eingesetzten Theiie 
ist dasjenige der alten durch mehrjährigen Gebrauch bereits ihrer 
Farbe beraubten Eisentheile, wenn der Büchsenmacher mit der Re- 
noviraug eines solchen Gewehres betraut ist. — In solchem Falle 
werden die sämmtlichen zu beizenden Eisentheile abgeschmirgelt, 
um jede Spur von Rost etc. zu beseitigen, wonach sie entfettet an 
Draht gebunden und entweder mit Schwefelsäure bestrichen oder 
in derselben getaucht and auf Holzkohlenfeuer gelegt werden. Da* 
bei dampft die Säure von dem Eisen ab; sobald das Abdampfen 
oder Abrauchen za Ende ist, wird der Eisentheil in kaltem und 
nachher noch in warmem Wasser abgespult, abgetrocknet nnd eingeölt. 

Bei Zusammensetzang eines Gewehres mit graugeätzten Bestand- 
theilen müssen diese freilich von allem Oel befreit werden, was ge* 
wohnlich nur mit reinen Leinenlappen geschieht. Doch zeigt sich 
die Oberfläche der Theiie immer nach dem Abwischen so schmntzig- 
grau, dass man stets noch Gummi gewöhnlich mit Bimssteinpulver 
anwendet, am alle Sparen von Oel za beseitigen. Nach der Aa-< 
wendang des Gommi and Bimssteines stellt sich die Oberfläche der 
Theiie in gams anderer Farbe dar als vorher, so dass man nicht 
viel fehlt, wenn man dieselbe als Silberfarbe bezeichnet. 

Bei hoch ciselirten Figuren an Gewehrtheilen erreicht man besser 
seinen Zweck und ein effektvolles Aussehen, wenn man das Oel 
nicht völlig beseitigt, sondern die Theiie nur mit weichen Leinwand' 
läppen abreibt. Sollen aber auf jeden Fall die Theiie an der cise- 
lirten Oberfläche entfettet werden, dann rathen wir eine kleine 
Bürste (von der Form der Zahnbürsten) onter entsprechenden Wen- 
dangen mit Bimssteinpalver anzuwenden. — Die inneren Flächen 
der Bestandtheile werden nie völlig entfettet, sondern nur mit reinen 
Lappen abgerieben. — Auf mit Schwefelsäure graugeätzten Theilen 
darf Bimsstein nicht — oder nur vorsichtig angewendet werden, da 
diese Aetzfarbe leicht weggerieben wird. 

Aetzen der Damastlänfe. 

Diese Aetzung ist von den vorhergebenden ganz verschieden, 
indem es sich hier weniger darum handelt eine graae Aetzfarbe an 
der Oberfläche der Rohre hervorzubringen, als eher die Damast- 
muster sichtbar zu machen. — 

Zum Aetzen (oder Beizen) der Damastrohre wurden schon 
verschiedene Mittel — freilich auch mit verschiedenem Erfolg ver- 
sucht und anempfohlen, so dass man in den verschiedenen Anwei- 
sungen die verschiedensten Säuren und Salze findet, von der Schwe- 
fel- und Salpetersäure bis zu Aepfeln und faulen Citronen, vom 
Sublimat bis zu gewöhnlichem Kochsalz, ohne dass sich solche Me- 
thoden hätten erhalten können, indem die Büchsenmacher immer 
wieder zu der alten Methode zorackzukebren für das beste hielten^ 
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Das gewöhnlichste und zweckmässigste Mittel zur AetzuDg der 
Oamastläufe ist ohne Zweifel die Schwefelsäure, welche nur in 
stark verdünntem Zustande und warm angewendet wird. — 

Zum Laufätzeu muss man immer einen hölzernen oder bleier- 
nen Trog bereit haben, in welchen die Läufe frei gelegt und mit 
d^r Flüssigkeit gut bedeckt werden können. Doch müssen wir be- 
tonen, dass man um das Geld, was ein solider Trog von Blei kostet, 
auch einen oder mehrere gut glasirte Tröge von Steingut haben 
könnte, welche zwar eine bessere Behandlung als die bleiernen be- 
anspruchen, doch aber dem Zwecke noch besser dienen wurden. — 
In diesen Trog wird das Rohr so gelegt, dass es die Wände des 
Trogs nicht berührt, doch aber genügend tief liegt um von der in 
den Trog zu füllenden Flüssigkeit bedeckt zu werden. — In einem 
gut glasirten Topfe wird dann Flusswasser bis nahe zum Kochen 
erwärmt, und demselben ungefähr ^5 des Wassergewichtes reine 
Schwefelsaure beigesetzt, umgerührt, und auf das Rohr in den Trog 
gegossen. Bei Doppelläufen muss man überhaupt darauf achten, 
dass man vorher die heisse Flüssigkeit auf den rückwärtigen Tbeil 
der Rohre wirken lässt, welcher bedeutend stärker im Metall ist, 
nnd demnach die Hitze der ätzenden Flüssigkeit nicht so schnell 
annimmt wie der schwächere Theil der Rohre , und die Aetzmittel 
stets das wärmere Metall stärker als kälteres angreifen. Ausserdem 
wird beim Gebrauch des Gewehres immer mehr der Lauf hinten 
als der übrigen Länge nach abgegriffen, und reibt sich anch bei 
umgehängtem Gewehr der rückwärtige Theil des Rohres, meist an 
dem Rocke des Schützen, so dass hier die Aetzung immer früher 
abgerieben wird als anderwärts. Dess wegen muss der Lauf anfangs 
immer tnit der Schiene nach oben gekehrt, zuerst am hinteren 
Theile mit der Aetzflüssigkeit und schliesslich der übrigen Länge 
nach, doch schon viel weniger begossen werden. Trotzdem nimmt 
der stärkere Rohrtheil immer später die Temperatur des Aetz- 
Wassers an, so dass er hier immer weniger angegriffen wird. — 
Bin vortbeilhaftes Mittel dagegen ist, dass man dem Rohre noch 
vor dem Aetzen die entsprechende Temperatur dadurch ertheilt, 
dass man es vorher in einem mit heissem Wasser gefüllten Trog 
liegen lässt, und dann erst in den eigentlichen Aetztrog legt aod 
die Arbeit vornimmt. — 

Ein anderes Aetzwasser wird in gleicher Weise angewendet, 
nud besteht darin, dass man dem Wasser statt Schwefelsäure eine 
doppelte Menge Rupfervitriol beisetzt, also ^/s des Wassergewich- 
tes. Diese Methode ist jedoch weniger vortheilhaft, weil sich die 
Rohre mit Kupfer überziehen. 

Auch kann stark verdünnte Salpetersäure zum Aetzen ange- 
wendet werden, wodurch auch die Aetzfarbe in manchen Fällen dunk- 
ler wird. 

Eine gute Aetzflüssigkeit erhält man auch von 

100 Gewichtstbeilen Essigi 
2 „ „ Salpetersäure, 

1 yf „ Salmiak und etwas Kupfervitriol, 
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welch letzteres bloss eiue plötzliche Wirkung der Salpetersäure zu 
verhiodera, aod so ein gleichmässiges Augreifeu des Aetzwassers zu 
bewirkeu hat. Der feiue Kupferüberzug, welcher sich bei dieser 
Aetzuog bildet, wird mit Oel leicht weggewischt. Diese Beize wirkt 
laogsam und kaiiu auch kalt, nach Uinstäaden auch ohne Znsatz 
von Kupfervitriol angewendet werden. 

250 Gewichtstheile Wasser, 
\2 „ „ Sublimat, 

8 „, „ Salpetersäure und 

1 „ „ Weinsteinsäure 

geben ebenfalls ein gutes, auch kalt wirkendes Aetzwasser. — 

Nach ein oder zweimaliger Anwendung einer Aetzmethode mnss 
der Arbeiter je nachdem ob der Damast mehr oder weniger kennt- 
lich sein soll, schon wissen wie lange er die Läufe in dem Bade 
lassen kann, und hat er sich dann streng immer an dasselbe Mi- 
schungsverhältnis des Aetzwassers zu halten. — Sieht man, dass 
der Damast schon genügend tief ist, so wird das Rohr aus dem 
Bade gehoben, in zwei bis drei Wässern abgespült und sorgfältigst 
untersucht, ob nicht etwaige Fehler vorhanden sind, wonach das 
Rohr einigemal mit kochendem Wasser begossen , oder sogar auf 
einige Minuten in dasselbe gelegt wird, wodurch die Reste des Aetz- 
wassers getilgt — und so unschfidlich gemacht werden. 

Bei gelötheten Doppelläufen geschieht es häufig, dass bei fehler- 
haft angelötheter Visirschiene die Säure in die Höhlung unter derselben 
eindringt, und immerwährendes Rosten um die betreffende Oeffnung 
verursacht. In solchem Falle muss die Feuchtigkeit aus der Höh- 
lung unter der Schiene durch massige Erwärmung des Rohrpaares 
ausgetrocknet werden. Doch kann man diesem üebel auch durch 
längeres Belassen in heissem Wasser abhelfen. 

Nach der Anwendung des heissen Wassers wird das gebeizte 
Rohr abgetrocknet, eingeölt und dann je nach der Art des Damastes 
beendet. Stählerne Damaste, z. B. feiner Rosendamast, D'acier, 
werden nach dem Einölen abermals abgetrocknet und unter Zuhilfe- 
nahme feinen Bimssteinpalvers tüchtig mit der Kratzbürste behau- 
delt, bis sie an ihrer ganzen Oberfläche einen gleichmässigen matten 
Glanz erhalten. Andere Damaste entfettet man bloss mit einem 
Lappen, und durch nachherige Abreibung mit Sägespänen, oder wenn 
eher Kleien bei der Hand sind mit diesen. Durch diese Abreibungen 
verlieren die Läufe keineswegs die graue Aetzfarbe, wie bei Anwen- 
dung der Kratzbürste, sandern bleiben die härteren Damaststellen 
stets blässer — die weicheren etwas dunkler, wodurch ein gefäl- 
liges Ganze erreicht wird. 

Vor dem Aetzen muss jeder Lauf resp. jedes Rohrpaar gehörig 
vorbereitet werden, damit die Säure ausschliesslich nur an der 
Rohroberfläche wirken kann, mit der Rohrseele jedoch, wie auch 
mit den Endflächen der Rohre, welche an das Verschlussstück ge- 
nau anliegen müssen, ausser Berührung bleibt. — Man muss vor 
dem Aetzen hauptsächlich die Rohrseele vor der Säure schützen, 
was am besten durch Einpressen — oder eher Eintreiben entspre- 
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cbeuder Korkpfropfen io beide MünduDgen verrichtet wird. Etwaige 
Bohraogeo als för deo Patrooeozieher etc. werdeu mit weichem 
HoIk aasgefallt und an den Mäudangen mit Wachs, oder was 
bei Aowendaog warmer Aetzmittel besser ist, mit Bleischrot 
verstopft. — Die Fiächeu, welche von dem Aetzmittel verschont 
bleiben sollen, werden dick mit einem guten Lack bestrichen, wo- 
bei sich der russische und Bnchbinderlack wegen schnelleren Trock- 
nen empfehlen, und wenn vorher die betreffende Fläche gut 
entfettet wurde, ebensogut dienen auch der gewöhnliche Kopal- 
lack und andere Lackfiruisse. - Bei ungenügend trockenem Lack- 
anstrich hat man stets bei warmer Beize ein Abtrennen desselben 
zu befurchten, ebenfalls wie auch schlecht eingetriebene Pfropfen 
während dem Aetzen leicht aus den Mnnduugeu ausfallen können, 
indem sich die in der Rohrbohrnng eingeschlossene Luft durch 
Wärme expandirt, und durch ihren Druck die Pfropfen heraustreibt. 
In solchem Falle fällt sich die Rohrbohrung augenblicklich mit der 
Säure, welche dann im Inneren ebenso wirkt wie an der Oberfläche. 
Aus diesem Grunde müssen wir wiederholt anempfehlen, dass dem 
zu ätzenden Lauf durch vorherige Erwärmung in heissem Wasser 
ein lieber etwas höherer Wärmegrad ertheilt wird, als die aufge- 
gossene Beize haben soll. 

Alle Aetzmittel wirken mehr auf die weicheren als auf die 
härteren Stellen des Rohrmaterials, wodurch ebeu die Damastmuster 
kenntlich werden. Doch muss betont werden, dass die Beize nicht 
nur das weichere Eisen angreift, die Stahlstellen aber unberührt 
lässt, sondern dass auch bei geringer Aetzung in jeder Hin- 
sicht die Rohre an ihrer Stärke Schaden leiden. Je länger man 
die Säure wirken lässt desto merklicher ist der Unterschied der 
Aetzung, und erscheinen dann die härteren Stellen in dem weiche- 
ren Grande um so höher. — Manche Büchsenmacher zeigen eine 
besondere Vorliebe für sehr tiefe Aetzung an den Damastrohren, 
namentlich die kleineren Büchsenmacher, ohne auf den Nachtbeil 
dieser Vorliebe zu achten. Die tiefgeätzten Damastlänfe werden 
sehr bald verschmutzt, und ist es auch nicht gar angenehm, wenn 
der Lauf in die Hand genommen wie eine Feile sich anfühlt. Die 
Hauptsache dabei ist jedoch der Verlust an Wandstärke; denn wenn 
man annimmt, dass die härteren Damaststellen nur auf ^/lo mm 
über den weicheren vorstehen, so kann man mit Sicherheit anneh- 
men, dass an den härteren mindestens um Vio tnm, nud demnach 
an den weicheren um ^/lo mm die Rohrwände geschwächt wurden, 
was namentlich an leichten dünnwandigen Rohren als ein sehr be- 
deutender Verlust betrachtet werden muss. — Auch kann der 
Schütze solche Rohre selbst bei der sorgfältigsten Behandlung nicht 
rein erhalten, indem sieh in den tieferen Stellen immer Schmatz 
(Feuchtigkeit und Staub) ansetzt, welcher kaum beseitigt werden 
kann und baldiges Verrosten herbeifuhrt. 

Cm diesen Mängeln abzuhelfen, und auch die nicht immer vor* 
theilhafte graue Farbe, welche bei allem noch wenig beständig ist, 
zu beseitigen, hat man die Vertiefungen des geätzten Damastes oft 
mit irgend einer schwarzen Masse ausgefüllt. — Dazu wurde ent- 
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weder eine Art Asphaltlack benätzt, (oSmlich in kocbendein Ter- 
pentiuol gelöster Asphalt), oder schwarzer Siegellack in Alkohol 
gelöst, (so zwar, dass der Lack möglichst dick ist,) and wurde da- 
mit die ganze Laafoberfläche derart bestrichen, dass die tiefereu 
Stellen des Damastes völlig aasgefallt waren. Nach dem Abtrocknen 
dieses Anstriches wird der Laaf mit einem Stuck Holzkohle — 
oder mit feinem Wetzstein (feiner Schleifstein) abgeschliffen, wo- 
durch die schwarze Masse mit den höheren Damaststellen gänzlich 
geebnet, die letzteren zugleich blank geschliffen werden. — Auch 
wurden andere gewöhnliche Lacke mit einem starken Zusatz von 
Kienrnss in gleicher Weise verwendet. — 

Das Aetzen der Damastrohre ist fast gänzlich schon aufgegeben 
Worden, und erhält sich noch -* und auch das nicht regelmässig — 
bei Stahlband-, Rosendamast- und Laminettelänfen, und sonst nur 
bei ordinären Objekten. 

e. Bruniren. 

Bildet der Rost des Eisens an der ganzen Oberfläche des Ge- 
genstandes eine gleicbmässige Oxydscbichte, deren weiterer Zunahme 
anf irgend eine Art vorgebengt wurde, so bildet er eine undurch- 
dringliche nnd feste, den betreffenden Gegenstand nicht nur gegen 
die Luft, sondern auch gegen die Feuchtigkeit schützenden Ueber- 
zng, indem der Rost nicht nur die Oberfläche des Eisens deckt, 
sondern auch die Pore desselben gehörig ausfüllt. — 

Früher kannte man nnd betrachtete als das beste Verfahren 
die Oxydschichte durch in Baumöl gelöste S piessglanzbutter 
(Butyrum antimonii) zu erzeugen. Die zu brunirenden Rohre wur- 
dan vorerst gut gereinigt, sodann mit der Spiessglanzbutter bestri- 
chen und trocknen gelass^en. Dies wurde mehreremal wiederholt, 
bis der Lauf überall eine ziemlich gleiche Rostschichte zeigte, wo- 
nach er geglättet und mit einem Firnis von Schellack , Drachen- 
blut nnd Weingeist überstrichen wurde. Dieses Verfahren war 
jedoch nur an solchen Rohren zulässig, bei denen eine Firnisschicht 
aufgetragen werden durfte, also nur an ganz ordinären Läufen. 

Diese Methode konnte sich keineswegs dauernd erhalten, indem 
der Anstrich von Spiessglanzbutter, als auch der des Firnisses bei 
Hufnägel- und Damastläufen nicht zulässig war, und auch die An- 
striche mit der Zeit sich vom Metalle abschälten nnd erneuert wer- 
den mussten. Dadurch waren die Büchsenmacher genöthigt andere 
Oxydationsmittel zu suchen, welche erstens keinen Lackanstrich er- 
fordern und die Damascirungen des Rohrmaterials nicht unsichtbar 
machen. — Das erste und einzige, worauf man sich stützen konnte, 
waren die ätzenden Säuren, namentlich: Salpetersäure, Salz- 
säure und Schwefelsäure, die jedoch das zu brünirende Mate- 
rial sehr stark angriffen , und desshalb nur in stark verdünntem 
Zustande benützt werden konnten. — Bald erkannte man, dass die 
Brünirung viel rascher und gleichmässiger vor sich geht, wenn mit 
der brunirenden geschwächten Säure zugleich bereits gebildetes Oxyd 
aufgetragen wird. Man Hess desshalb in einer Säure (gewöhnlich 
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Salpetersäure) vorerst eiaige rostige fiisengegeostäode, hauptsäch- 
lich alte Nägel and Feilspäne auflösen, wonach erst die Säure ge- 
hörig geschwächt und zum Brüuiren benützt wurde. 

Die zu brünirenden Rohre werden, nachdem sie möfrlichst rein 
polirt sind, gehörig gereinigt und durch mehrmaliges Auftragen von 
geschlämmter Kreide von allem Fett befreit; hernach wird das Rohr 
mittels eines Schwammes gleichmässig und nur sehr schwach mit 
der geschwächten Säure, die wir mit dem gewohnten Namen 
„Bräune" bezeichnen wollen, bestrichen and an einem nicht zu 
warmen Orte trocknen gelassen. — Das mit der Bräune bestrichene 
Rohr fängt sofort an zu oxydiren, was sich bald nach dem Be- 
feuchten in gewöhnlichen Anlaufefarben , dann in schön grüner 
Farbe merklich macht. Mit dem Trocknen der Bräune verschwindet 
allmählich die grüne Farbe, und an deren Stelle tritt das gewöhn- 
liche röthlich gelbe Eisenoxyd. Nach dem völligen Abtrocknen wird 
das Rohr abgebürstet und von Neuem bestrichen. Nach drei höch- 
stens vier Anstrichen wird das Rohr nach dem Abbürsten mit einer 
Kratzbürste tüchtig gerieben, wobei die Kratzbürste keineswegs 
kratzend, sondern nur polirend wirkt und allen überflüssigen Rost 
beseitigt. Nach dem Abkratzen (denn obwohl die Kratzbürste po- 
lirt, bezeichnen die Büchsenmacher doch jede Anwendung derselben 
als „Kratzen") wird das Rohr abermals bestrichen und in gleicher 
Weise weiter behandelt, bis der Oxydüberzug geqügend dunkel er- 
scheint. — Dann wird das Rohr abermals tüchtig mit der Kratz- 
bürste behandelt, und durch mehrmaliges Begiessen mit kochendem 
Wasser jede weitere Wirkung der Säureüberreste aufgehoben und 
somit einer weiteren Oxydation vorgebeugt. — 

Ist das Rohr von Damast, so rouss auch darauf geachtet 
werden, dass die Damastmuster sichtbar bleiben, und muss das 
Rohr während dem Brüniren sobald die Oxydschicht die Damast- 
muster zu verdecken droht, mit in Wasser angemachter Kreide 
oder feinem Schmirgel mittels eines Leinenlappens abgerieben wer- 
den, wodurch die härteren Damaststellen, an welchen sich das Oxyd 
nur schwach ansetzte gänzlich von demselben befreit werden nnd 
ganz blank erscheinen, während die weicheren Stellen noch immer 
von der Oxydkruste bedeckt sind. Dann wird wieder in gewöhn- 
licher Weise fortgefahren, nnd wenn sich die weicheren Stellen ge- 
nügend dunkel zeigen , und von den blassen härteren genügend 
scharf abstehen, durch Abbrühen die Brünirung beendet. — Nach 
dem Abbrühen zeigen sich die weichen Stellen immer noch dunkler, 
und die härteren noch lichter und schärfer abstechend als vor dem. 
Nach dem Abbrühen ist es rathsam.den Lauf abermals einer tüch- 
tigen Behandlung mit der Kratzbürste zu unterwerfen, und zwar so 
lange der Lauf noch heiss ist, wodurch der Glanz der Oberfläche 
erst gehörig gewinnt. — Während dem Brüniren darf das Rohr nie 
mit blosser Hand berührt werden, indem die Hände immer mehr 
oder weniger fett oder feucht sind, und desshalb leicht Flecken 
verursacht werden könnten. Dm dies zu vermeiden werden in jedes 
Rohr — bei Doppeläufen in beide, Rohre — von beiden Enden runde 
/schwach konische Hölzer „Laufhölzer" eingestossen, welche als 
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Haoägriffe dienen, gleichzeitig aber aach die Rohrseele vor dem 
HitrostefD schützen. Die Laiifhöizer werden während der ganzen 
Arbeit des Bränirens aas den Rohrmündangen nicht heransge- 
nommeq. 

Bezüglich der Farbe waren die Bächsenmacher anfänglich zu- 
frieden, wenn ihre Läufe eine kirschrothe Farbe hatten, ba^ld ver- 
suchten sie jedoch verschiedene andere Chemikalien anzuwenden, 
welche eine dunklere Farbe der Oxydkrnste herbeifahren sollten. 
Bei solchen Versuchen erkannte man erst die ungleichen Einflüsse 
verschiedener Substanzen auf das Eisen, und bereitete erst ver- 
schiedene Bräunen von einer Menge chemischer Präparate. So er- 
wiesen sich vortheilhaft für raschere Oxydirung der Znsatz von 
Quecksilbersnbliniat, Chlorkalium und verschiedener Sau- 
ren; zur besseren Ausfüllung der Poren: Eisentinktu r, Ku pfer- 
Vitriol; für festere und lebhaftere Rostfarbe: Salzsäure, Wein- 
geist, eisenhaltiger Schwefelät^er and andere. 

Je öfters die Rohre während dem Brüniren mit der Kratzbürste 
behandelt werden, desto glänzender und gleichmlssiger ist die Rost- 
schiebte. 

Um eine noch schönere Brünirnng an feinen Damastrohren sa 
erzielen, haben namentlich die englischen Waffenschmiede unzählige 
Versuche gemacht, obwohl auch die französischen und deutschen 
Buchsenmacher nicht mühelos die Hände in den Schoss legten. 
Von allen diesen Versnchen bewährte sich am besten das Brüniren 
mit Eohlenruss, durch welche Methode die Rohre eine viel dunklere 
(kirschbraune) Farbe annahmen. 

Bei diesem Verfahren wurden die fein geschmirgelten Rohre 
wie bei vorherigem durch einen oder mehrere Kreideanstriche ent- 
fettet und mit verdünnter Schwefelsäure abgewaschen. Die so prä- 
parirten Rohre wurden dann durch eine Steinkohlenflamme mehre- 
mal hin und her gezogen, so dass sie an der ganzen Oberfläche mit 
Steinkohlenruss bedeckt waren. Nach dem Einrauchen stellte man 
die Rohre in einen kalten und feuchten Keller, wo sie sich binnen 
18 bis 24 Stunden mit einer feuchten Rostschichte überzogen haben. 
Nach dieser Frist wurden die Rohre heransgenommen, abgetrocknet, 
mit der Kratzbürste polirt und wieder eingeraucht und in den Keller 
gestellt, was wegen langsamer Zunahme der Oxydhaut oft wochen- 
lang wiederholt werden mnsste. Die so brünirten Rohre zeichneten 
sich durch sehr schöne nnd dauerhafte Farbe aus, die durch kein 
anderes früher bekanntes Verfahren erzielt werden konnte. Doch 
war die Erzeugung dieser Rostschichte nicht nnr sehr kostspielig 
und zeitraubend, sondern auch nur bei den feinsten Damastsorten 
anwendbar. — Infolgedessen hat man später die Damastrohre fast 
regelmässig mit gewöhnlicher ordinärer Bräune brünirt, und nach- 
dem die Farbe fast genügend dunkel war, nnd die Damastmuster 
sich genügend scharf nüancirten, erst ein- oder zweimal — höch- 
stens dreimal eingeraucht. — Zum Einranchen konnte nur solche 
Steinkohle gewählt werden, welche wo möglii;h kein Schwefel und 
eine grössere Menge Wasserstoff enthielt; ein massiges Bespritzen 
der Kohle mit Wasser war stets vortheilhaft. — Eine andere Be- 
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sehwerlichkeit war der Keller, denn in manchem Keller wollten die 
Rohre aaf keinen Fall rosten, namentlich in solchen nicht, wo ein 
guter LuftzQg war. In solchen Fällen suchte man auf alle mög- 
liche Art abzuhelfen. Man bespritzte die Wände und den Fuss- 
boden mit Wasser, wenn das nicht half kam Essig an die Reihe, 
dann Salzsäure — Scheidewasser etc., bis man endlich den betref- 
fenden Winkel sogar eine Zeitlang als Pissoir benützte — was ge- 
wöhnlich half. 

Im Uebrigen warde bei dem Rauchbraaniren gleichwie bei an- 
deren Verfahren vorgegangen, denn die fleissige Behandlung mit der 
Kratzbürste, Schmirgelabreibungen ist hier gleichfalls die Haupt- 
sache, und wird auch nach Beendigung der Arbeit dem weiteren 
Oxydireu dadurch vorgebeugt, dass die Reste der Oxydationsmittel 
durch Begiessen mit heissem Wasser unschädlich gemacht wurden, 
wodurch ebenfalls die weicheren Stellen zugleich dunkler wurden. 
Manche Brünirer haben nach dem heissen Wasser sofort eiskaltes 
angewendet, und glaubten überzeugt zu sein, dass dadurch die lich- 
teren Stellen noch lichter werden. 

Wegen grosser Kostspieligkeit und Umständlichkeit wurde das 
Rauchbranniren verhältnismässig nur wenig benutzt, umsomehr da 
es auch nicht bei allen Damastsorten anwendbar war, und hat man 
mehr auf die verschiedenartig zusammengesetzten Bräunen gerechnet. 
So kam es, dass nicht nur jede Gewehrfabrik, sondern auch kleine 
Büchsenmacher, ja sogar einzelne Arbeiter ihre besonderen Recepte 
zur Brünirung von Läufen hatten und selbe wie ein heiliges Ge- 
heimnis bewahrten, und hört man bisher hier und da Klagen, dass 
dieser oder jeuer Arbeiter sein Reeept, von welchem er so viel 
Schönes zu sagen wusste, mit ins Grab genommen bat. — Jeder 
rühmte das seine wie immer als das Beste und Unübertreffliche, 
der eine sagte er habe es von einem umherreisenden Engländer, der 
andere erwischte es auf seinen Reisen, ein dritter wusste das Ge- 
heimnis von seinem seligen Lehrmeister — und doch war das Re- 
sultat bei allen diesen Recepten beinahe dasselbe. — Der Verfasser 
hat weniger aus Passion, als eher zum Zwecke dieses Werkes sei- 
ner Zeit viel Mühe darauf verwendet die wonderthätigen Recepte 
zu sammeln und zu versuchen, und überzeugte sich bei seinen Ver- 
suchen als auch bei der Analyse, dass rundherum alle die Wunder 
beinahe dasselbe sind, und im Ganzen dasselbe leisten. Wenn man 
den brüttirten Lauf nicht fuchsroth oder kirscbroth haben wollte, 
musste man ihn nach beendeter Brünirung blau anlau- 
fen lassen. — Einige vom Verfasser versuchte Bräunen enthit^lten 
auch das salpetersaure Silberoxyd, welches bekanntlich in 
der Photographie seine Rolle spielt, indem es am Lichte schwarz 
wird. Die mit diesen Bräunen behandelten Rohre mussten beim 
Trocknen oder nach demselben dem Sonnenlicht ausgesetzt werden, 
und haben dadurch eine gefällige dunkle Farbe angenommen, welche 
jedoch sehr bald wieder verblasste, und noch weit hässlicher war, 
als die anderer Rohre. — Das Auiaufenlassen der Rohre nach dem 
Brüniren ist freilich noch weniger empfehienswerth. — Bei diesen 
Versnchen und Analysen hat der Verfasser auch seine, wenn auch 
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beschränkteo clxemischeD ßrfabraogeo geltend machen wollen , und 
bereitete sich einige Bräanen nach eigener Meinung und äberzeogte 
Hieb, dat$8 man durch einen Znsatz von Salmiak eine so dunkle 
Oxydfarbe erreichen kann, wie sie auf kaltem Wege kaum auf an* 
dere Art erreicht werden kann. Die weicheren Damaststellen kön- 
nen bei Anwendung des Salmiaks sich ebenso von den härteren 
Stellen oüanciren, wie die schwarzen Buchstaben von dem weissen 
Papier dieses Baches, indem sie fast ebenso schwarz ausfallen. — 
Als die beste Mischung erkannte der Verfasser durch fortgesetzte 
Versuche diejenige von 

4 Theil rothrauchender Salpetersäure, 

4 „ Salmiak, 

3 „ Weingeist, 

1 „ Kupfervitriol. 

Das Ganze in entsprechender Wassermenge aufgelöst und ver« 
dünnt. Die Behandlang der mit dieser sehr einfachen Bräune zu 
hrönirenden Rohre ist dieselbe wie vorher angedeutet, nur muss der 
Vertilgung der Säure und Salzüberreste durch Abbrühen und Ab- 
waschen die gehörige Sorgfalt gespendet werden. 

Die Brüuirmethodeo mit fetten Oxydationsmitteln, z. B. mit 
Spiessglanzbutter, sind schon vor langer Zeit aufgegeben worden, 
wenn auch die Chemiker in verschiedenen Zeitschriften solche noch 
in letzter Zeit als neu anempfehlen. — Bei den nassen Bräunen 
sind die Entfettungen durch Kreideanstriche, Behandjung mit der 
Kratzbürste die Hauptsache; indem an einen ungenügend entfetteten 
Lauf die Bräune nie gleichmässig fangen kann, so dass derselbe 
nach dem Brüniren immer fleckig ist. — Die Bräune muss sehr 
vorsichtig aufgetragen werden, so zwar, dass ein Stückchen Schwamm 
in derelben getränkt und wieder ansgepresst wird, wonach man mit 
demselben das Rohr von einem Ende zum anderen — an allen Sditen 
gleichmässig überzieht. — Die Bräune darf nie aufgetragen werden, 
wenn der Lauf auch nur ganz wenig warm ist, und muss vorher 
der Lauf, wenn nicht gut abgekratzt, doch wenigstens gut abge- 
bürstet sein, bevor man neue Bräune aufträgt. Wird die Bräune 
auf warmen Lauf aufgetragen, so ist stets eine Krustenbildung zu 
befürchten, was ein zeitweiliges Abspringen der Bräune vom Me^ 
talle nach sich zieht. — Werden während dem Brüniren die Da^ 
mastmuster weniger sichtbar,, so müssen sogleich Abreibungen mit 
feinstem geschlämmten Schmirgel oder bei schwächerer Oxydhaut 
mit geschlämmter Kreide und Wasser vorgenommen werden. 

Das ganze Brünirejn ist eine so einförmige ond so geringe Ar- 
beit, dass man sie froher ausschliesslich nur von Lehrknaben ver*^ 
richten Hess, und in grösseren Fabriken theils den schwächsten 
Arbeitern oder sogar Taglöhnern anvertraute. — Es ist eine be* 
kannte Sache, dass je länger sich jeniand mit einer and derselben 
Arbeit befasst, dieselbe auch nm so besser vollführen kann, und 
war es auch so mit dem Brüniren , indem man bald einsah , dass 
die Rohre stets schöner ausfallen, wenn man die Arbeit immei^ 
demselben Arbeiter anvertraut, und wenn derselbe wo möglich auch 
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keine andere Arbeit in die Hand bekommt, sondern ßein Augenmerk 
aassefaliesslicb nar dieser Arbeit zuwendet. Freilich ist dies nar 
dann möglich, wenn dadurch der Arbeiter genügend besch&ftigt wird 
und bringt es auch dem Fabrikanten materiellen Nutzen, wenn der 
Arbeiter die Rohre nicht Stock für IStöck, sondern dutzendweise 
brüniren kann. Ein Arbeiter kann auch 40 bis 50 Rohre gleich» 
zeitig brüniren, ohne dass die Arbeit viellänger dauern musste, als 
die Brünirung eines einzelnen Rohres an Zeit in Anspruch nimmt. 
Ein weiterer Vortheil ist auch der, dass you den 40 bis 50 Rohren 
alle gleich brünirt werden und daher sämmtlich gleiche Farbe zeigen 
können, was man freilich nicht erwarten könnte, wenn jedes Stück 
separat dieser Arbeit unterworfen wäre. Durch Debung und Er- 
fahrung kann ein minder erfahrener Büchsenmacher leicht ein gater 
Schmirgler, Rohrzieher etc. werden, warum könnte nicht ein auch 
kein Jota von der Büchsenmacherei verstehende Mensch leicht ein 
guter Brünirer werden? — 

Bei der Engros-Brnnirung ist man (ohne Beihilfe der Chemiker) 
darauf gekommen, dass auch noch viel tiefere Farbe erreicht wer- 
den kann, als die Büchsenmacher überhaupt wünschten. — Durch 
Zufall wurden einige Rohre länger im siedenden Wasser belassen, 
und man fand, dass sie als fertig viel dunkler als die früher her- 
ausgenommenen waren. Kurz man erkannte, dass die Oxydkraste 
um so schwärzer wird, je länger man den brünirten Gegenstand in 
kochendem Wasser gelassen hat. — Die vorgenommenen chemischen 
Versuche und Analysen fährten schliesslich zu der Erkennung, dass 
der Rostüberznu: an den Rohren durch eine verdännte Säure oder 
irgend eine Salzlösung hervorgerufen , durch längeres Belassen in 
siedendem Wasser eine neue Metamorphose erleidet, indem sich 
während dem Kochen das Eisenoxyd in Eisenoxyduloxyd verwandelt, 
welches bekanntlich rein schwarz ist. — Die durch Sieden schwarz 
gewordene Oxydkruste ist demnach in ihrer Beschaffenheit mit dem 
Hammerschlag (Zunder) und dem Magneteisenstein identisch. Sie 
ist gegen die Säuren weit beständiger und in der Luft wie auch in 
der Feuchtigkeit widerstandsfähiger als gewöhnliches Oxyd. Der 
auf diese Art gebildete üeberzug von Eisenoxyduloxyd haftet an 
der Eisen- oder Stahloberfläche so fest, dass eine Oxydirung unter 
der Schutzschichte bisher nicht beobachtet wurde. Der Verfasser 
hat selber verschiedene Versuche in dieser Hinsicht vorgenommen, 
ohne auch mit bewaffnetem Auge eine Oxydation unter der Schntz- 
schichte — oder ein Abspringen derselben zu entdecken. 

Nach dem Auskochen erscheint das in dieser Art brünirte Ob- 
jekt gewöhnlich rein schwarz, gleich ob es von gewöhnlichem Eiisen 
oder Stahl, oder von Damast erzeugt ist Dm die Damastmuster 
sichtbar zu machen, mnss man das betreffeud« Rohr abermals tüch- 
tig mit Wasser und geschlämmtem Schmirgel mittels eine» Lappens 
abreiben, wonach erst durch eine abermalige Anwendung der Kratz- 
bürste dem Laufe die letzte Politur ertheilt wird, von welcher das« 
mehr oder weniger lebhafte Absteeben der beiden Farbentöoe des 
Damastes abhängig ist. 
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Den Ersatz eines Aetzmittels statt Schmirgel wollen wir nicht 
anrathen, indem solche nie so gleichmässig einwirken, und auch 
ihre Einwirkung nicht so genau geregelt werden kann, wie bei der 
Anwendung eines, wenn auch langsamer wirkenden Schleifmittels. 

Bezüglich, dieser Brünirungsmethode müssen wir darauf auf- 
merksam machen, dass der Oxydüberzug nur auf nassem Wege er- 
zeugt werden muss, und dass auch nicht alle Bräunen in gleichem 
Grade dem Zwecke entsprechen. 

Als die vortheilhafteste Bräune zu diesem Zwecke hält der Ver- 
fasser seine eigene Zusammensetzung, welche er bei immer wieder- 
holten Versuchen als allen Zwecken entsprechend erkannte, und 
welche auch bei gewöhnlicher Bränirung ohne Sieden gute Resul- 
tate liefert. Es ist die Mischung von: 

1 Gewichtstheil Sublimat, 
3 „ „ Weingeist, 

2 „ „ Eiseotioktur, 

2 „ „ Salzsäure, 

3 „ „ Schwefelsäure, 
2 „ „ Salmiak und 

100 „ „ destillirtem Wasser. 

Je nach Bedarf kann bei dieser wie bei anderen Bräunen die 
Wassermenge verringert oder vergrössert werden, wodurch die Bränne 
stärker oder schwächer gemacht wird. — 

Während dem eigentlichen Brnniren muss darauf sehr geachtet 
werden, dass die Damastmuster immer gut sichtbar bleiben, was zu 
erreichen namentlich an beiden Rohrenden sehr schwer ist\ indem 
nach dem Auftragen der Bräune die beiden Enden viel schneller ab- 
trocknen, und desshalb auch immer an den Enden sich eine stär- 
kere Oxydkrnste bildet, als der übrigen Rohrlänge nach. Dies ist 
die Ursache, warum alle Läufe ohne Unterschied an den Enden viel 
dunkler, und die Damastmuster hier kaum oder gar nicht sichtbar 
sind. Um diesem Uebelstande abzuhelfen, darf man nicht immer 
von einem bis zum anderen Ende des Rohres die Bräune auftragen, 
sondern abwechselnd immer an einem Ende 1 oder 2 cm trocken 
lassen, und nur der übrigen Länge nach zu bestreichen. Trotzdem 
niuss aber doch an den Enden mit besonderer Aufmerksamkeit das 
Abreiben mit Schmirgel geschehen, und muss man auch bei der An- 
wendung der Eratzbörste darauf achten, dass namentlich am rück- 
wärtigen Ende die mit dem Rohrverschlnss oder dem Gehäuse zn- 
aammenfailende Kante nicht rund arbgewetzt wird. — 

Bei mit Gold oder Silber eingelegten Rohren, wo k. B. auf 
diese Art die Firma oder verschiedene Verzierungen ausgeführt 
wurden, was immer vor dem Brüniren geschehen muss, ist es wohl 
SBU entschuldigen, wenn zwischen der Goldeinlage die Bräune ein 
wenig dunkler ist und auch die Daroa^tmnster hier weniger erkennt- 
lich sind ; im Gegentheil nimmt sich die Gotdfignr noch besser aus, 
wenn sie in gleichmässig dunklem Grunde ist. Doch darf diese Un- 
vollkommenheit nicht auffallend sein, da sie sonst den Lauf ent- 
stellen würde. -> Auch muss man mit der Kratzbürste und mit dem 
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Schmirgel our vorsichtig ond möglichst schnell über das eingelegte 
Gold fahren, damit dasselbe nach beendigter Brüoirang nicht ver- 
tieft erscheint, indem das Gold oder Silber als weicheres Metall 
immer stärker angegriffen, wird. 

Aasser den Rohren werden nur selten anch andere Gewehr- 
theile brilnirt; von diesen erwähnen wir vor Allem die Verscblass- 
gehäuse der Hinterlader, wenn solche an den Laaf geschraubt, mit 
diesem zugleich briinirt werden nnd mit demselben anch gleiche 
Farbe haben können. 



Zehnter Abschnitt 

Der Schuss. 



a. Hageischiiss. 

Der eigentliche Zweck der Feuerwaffe ist der Schuss, nnd mass 
stets das meiste Augenmerk des Erzeugers darauf gerichtet sein, 
dass seine Gewehre möglichst weit nnd sicher scbiessen. Die Vor- 
kehrungen zum beqnemen Anlegen des Gewehres, znm schnellen 
annmständlichen Laden, zum leichten Abfeuern sollen nur das Aus- 
nutzen des durch das Gewehr gebotenen Vortheiles, das Geschoss 
auf einen entfernten Pnnkt schleudern zu können, nnterstötzen. 

Der Schusserfolg ist abhängig: 

1) von der Beschaffenheit des Rohres, 

2) von der Form und Art des Geschosses, 

3) von der Pulverladung, und schliesslich von gutem Visiren. 
Beznglich der Ausarbeitung des Rohres wurde bereits in Vor- 
hergehendem ausführlicher angedeutet. 

Die Geschosse sind im Ganzen in zwei Hauptarten zu theilen, 
nämlich auf Kugel und Schrot. — Als Kugel wird jedes Geschoss 
ohne Rücksicht auf seine Form bezeichnet, weiches nur einzeln ans 
einem Rohre geschossen werden kann, und werden erst die Kngeln 
nach ihrer fiescfaaffeoheit und Form als Rundkugeln, Spitz- 
kugeln — oder in neuerer Zeit besser Spitzgeschosse, Lang* 
geschosse, Bxp losionsgeschosse etc. benannt. — Schrot 
sind kleine Kugeln, welche in bedeutender Anzahl auf einmal in 
das Rohr geladen und herausgeschossen werden. 

Die Pulverladnng liegt im geladenen Rohre unter dem Ge- 
schosse, und wird durch das Znndhütchenfeuer, welches ihr im ent* 
scheidenden Momente zugeführt wird, plötzlich angezündet, in Gase 
verwandelt, denen der beschränkte Raum der zum Fassen des Pul- 
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ers genügend war, keineswegs aasreichend ist, indem 1 ccm Palver 
durch Verbrennung nicht weniger als 400 ccm Gase liefert, welche 
sich darch enorme Kraft nach allen Seiten expandiren nnd aaf 
die Wände des Ranmes einen Druck ausöben, welcher wohl aaf 
mehrere Tausend Atmosphären geschätzt werden kann. Sind in 
vorliegendem Falle die RohrwSnde genug fest um dem enormen 
Drucke zu widerstehen, und der Rohr- resp. Kammerboden genug 
solid, muss anbedingt das Geschoss als der nachgiebigste Theil der 
Raumwände vorgerückt werden, und wenn es die Rohrbohrnng ver- 
lässt durch angenommene Geschwindigkeit sich auch weiter bewegen. 
Je grösser die Anfangsgeschwindigkeit des Geschosses ist, desto 
weiter kann es sich bewegen. 

Es ist eine wichtige Frage, wie stark die Pulverladung zum 
Geschosse sein soll? — Die einfache Antwort darauf lautet: So 
stark, als sie im Rohre, so lange es das Geschoss noch nicht ver- 
lassen hat, verbrennen kann. — Früher richtete man sich allgemein 
nach der Regel, dass bei einer Büchse die Pulverladung ^/s des 
Kugelgewichtes betragen soll — oder nach dem Volumen so stark 
als zum dreimaligen Fällen der Kugelform nöthig erscheint. Doch 
muss betont werden, dass eine solche Regel sich nur in den sel- 
tensten Fällen bewähren kann, gewöhnlich aber die Pulverladung 
anrichtig bleibt. Gleitet das Geschoss leicht aus der Rohrbohrung, 
so wird es sicher viel früher das Rohr verlassen, als wenn es stark 
an den Rohrwänden reiben müsste. Da nun die ganze Pulverladung 
nicht in demselben Momente verbrennt, sondern zur vollständigen 
Verbrennung einige Zeit braucht, ist leicht begreiflich, dass im er- 
steren Falle viel weniger Pulver sich in Gase verwandelt, so lange 
das Geschoss noch im Laufe ist, als wenn das Geschoss durch seine 
Reibung an den Robrwänden in der Bolirung länger aufgehalten 
wird. Wenn nun beim Schusse nicht alles Pulver sich in Gase ver- 
wandelt, so lange das Geschoss noch im Rohre ist, so ist die Pul- 
verladung zu stark and könnte man auch mit weniger Pulver den- 
selben SchdssefiPekt erzielen. Verbrennt dagegen die Pulverladung 
noch bevor das Geschoss die Rohrbohrung verlassen hat — so dass 
aach noch mehr Pulver verbrennen könnte — so ist die Pulver- 
ladung zu schwach, and könnte der Schusseffekt entweder durch 
Verstärkung der Pulverladung als auch durch Abkürzung des Laufes 
merklich gesteigert werden, da ein Mehr der Rohrläoge als eben 
zur Verbrennung des Pulvers nöthig ist, das Geschoss in seiner 
Vorbewegung aufhält. — Die Stärke der Pulverladung muss dem- 
nach erprobt werden, da bei den verschiedenen Arten der Rohr- 
seelenansarbeitung — namentlich bei der Handarbeit und den Luxus- 
Waffen — nie die Reibnng und die Dauer der Geschossbewegung 
durch die Rohrbohrung bestimmt werden kann. 

Der Schusserfolg — namentlich die Schussweite — ist sowohl 
Yon genügender und gehörig ausgenützter Pulvermenge, als auch 
durch die Reibung des Geschosses an den Rohrwänden abhängig, 
durch welche Umstände die grössere oder geringere Anfangsgeschwin- 
digkeit des Geschosses bedingt wird ; denn je grösser die Reibung 
ist, und je mehr Pulver in Gase verwandelt auf das Geschoss wir- 

B randeis, moderne Gewehrfabrikation. 24 
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k«n k6oDen : — desto grösser ist seine Geschwindigkeit, wenn es 
seine Bahn vor der Rohrnoiöi&daDg antritt Je grösser die Anfangs- 
geschwindigkeit des Geschosses ist^ desto weiteren Weg wird es 
machen können. 

Ein einmal bewegter Körper behält seine Bewegung, so Jaoge 
er durch eine zweite Kraft in derselben nicht aufgehalten wird. So 
würde auch ein Geschoss die einmal angeuofnmeae Bewegnng nicht 
verlieren, wenn nicht andere Kräfte ihr entgegenwirken würden. 
Dies sind namentüch der Widerstand der Luft und die Anziehung»^ 
kraft de^ Erde« — Der Widerstand der Luft ist eben die Ursache 
des^en^ dftss ein Geschoss auch bei sehr grosser Anfangsgaschwin«. 
digkeit nach und nach an seiner Geschwindigkeit abnimmt, und daher 
die Anziehungsktaft der Erde imjaer mehr sich geltend machen 
kann. Man hat also v;or Allem <leii Widerstand der Luft nach Mög^ 
lichkeit zu mindern, wtts aoch dadurch tbeilwelHe erreicht wird, 
wenn man dem Geschosse eine solche Form ertheilt, dass es der 
Luft eine möglichst kleine Fläche bietet und die. Luft auch frei 
über seiner Oberfläche abfliessen lässt, was nur dann möglich ist, 
wena djas Geschoss an seiner Oberfläche möglichst glatt ohne Vor- 
spränge und Einschnitte ist. Ausserdem wird der Luftwiderstand 
durch verschiedene andere Umstände erhöht und verringert, so dass 
man denselben nie so genau in Ziffern andienten kann als man es 
gern^ möchte. — Gleichzeitig mit der Abnahme der Geschwindig- 
keit wird das Geschoss immer mehr von der Ri^shtung der verlän- 
gerten Rohrseelenachse herabgezogen , und senki sich immer mehr 
durch eigenes Gewicht zur Erde. Ein fallender Körper nimmt be- 
kanntlich an Fallgeschwindigkeit zu, je länger der Fall dauert und 
je mehr der Körper der Erde sich nähert; kurz di« Fallgeschwin- 
digkeit nimmt beständig* zu. Wenn nun die Fluggeschwindigkeit 
d:es Geschosses durch den Widerstand der Luft beständig abnimmt, 
die' Annäherung des Geschosses zur Erde dagegen beständig zmimmt, 
ist es einleuchtend, dass die Flugbahn des Geschosses keineswegs 
mit der verläDgerten Rohrseeienachse identisch — also geradlinig 
und auch nicht einem Bogen ähnlich sein kanii, da das Geschoss 
anfangs bei grosser Fluggeschwindigkeit nur unbedeutend sich senkt 
Wenn man annimmt, dass wenn das Geschoss frei fallen gelassen 
in der ersten Sekunde einen Meter tief fallen würde — auch beim 
Schusse in gleichem Zeitraum um «inen Meter tief von der ursprüng- 
lichen Richtung abkommen müsste, wird man wohl einsehen, dass 
diieses Abkommen um so geringere Bedeutung, haben wird, je grös- 
sere Bahn das Geschoss in diesem Zeitraum zurücklegen kano> 
Wenn^^lsö a. B. das Geschoss in der ersten Sekunde 500 m zu» 
TÜckL^en würde, müsste es in dieser Entfeitiattg einen Me4er tiefer 
anschlagen, als wenn es sich genau in der Richtung der ftohr^ee* 
lenacbse bewegen würde. Sollte dus Geschoss nur 250 m in der 
ersten Sekunde zorücklegen kdnnen, so wird das Ahkommen rnn 
einen Meter schon in dieser Entfernung stattfinden etc. Hau sieht 
also, dass die Anziehungskraft der Erde um so weniger nachtheilig 
ist, je grössere Geschwindigkeit das Geschoss hat. — 
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Die Flaggeschwindigkeit des Geschosses ist darchgehends von 
der aDfäDglicben, Geschwindigkeit abhängig — als auch von ver- 
miadertem Widerstand der Laft dorch entsprechende Form des Ge- 
sehosses und verhSltnis massiges Gewicht desselben. ^— Die Anfangs« 
geschwindigkeit des Geschosses ist von der Btärke und guter Aus- 
«ntzung der Pnlverladang, der guten Ausfüllung der Rohrseele durch 
das Geschoss , und den Widerstand den die Rohrwände demselben 
10 seiner Vorbewegnng bieten, abhängig. Ausserdem bleibt auch die 
mehr oder weniger feste Haltung des Gewehres nicht ohne Binflnss 
auf die anfängliche Geschwindigkeit des Geschosses. 

Durch die Hinterladung wurde erst die Möglichkeit geboten, 
das Wichtigste, wodurch die Anfangsgeschwindigkeit bedingt wird, 
2u befolgen und so ein Maximum des Schn^seffektes zu erreichen. 
Montalembert war in der Mitte des vorigen Jahrhunderts .der 
erste, der auf die durch Hinterladong erreichbaren Vortheile hin^ 
wies, was aber erst jetzt zur völligen Ausnutzung gelangt. — Bei 
Vorderladern muss das Geschoss beim Laden durch die ganze 
Rohrseele herabgedruckt werden, und formt sich dadurch nach der 
Rohrseele in ihrem engsten Theile, so dass es beim Schusse nur 
sehr leicht wieder zum Rohre hinausgleiten und schlaff seinen Flug 
antreten kann. Die Reibung des .Geschosses an d«n Rohrwänden 
ist entschieden eine unbedeutende, und wird demzufolge, da das 
Geschoss nicht länger im Rohre aufgehalten wird, auch nur wenig 
Pulver zur rechten Zeit verbrennen können , so dass die Spannung 
der PulvergaiBe nur eine gerioge bleibt. Durch Verstärkung der 
Pulferladung liefert maa in solchem Falle nur einen Pfropfen wie 
unter Probe der Gewehrläufe angeführt wurde, wonach das un* 
verbrannte Pulver entweder vor der Rohrmündung unversehrt zur 
Brde fällt, oder theilweise erst ausser dem Rohre in der Luft ver- 
brennt. Ausserdem muss auch nicht unbeachtet bleiben, dass die 
Znndungsart der Vorderlader nicht immer ganz zweckmässig war, 
und keineswegs eine rasche Zündung der ganzen Pulverladung un- 
terstutzte, sondern das Feuer nur ziemlich langsam sich verbreiten 
Hess. 

Diesen Uebelständen suchte man in der ersten Hälfte des jetzigen 
Jahrhunderts durch verschiedene Geschossarten abzuhelfen, von denen 
wir bereits zwei — Stauchgeschosse nach Delvigne und 
Thoavenin früher angeführt und abgebildet, welche in die Rohr- 
bohrung leicht eingeführt und durch einige Stösse mit dem Lade- 
stock an der Kammer gestaucht wurden, so dass sie auch die hinten 
erweiterte Rohrseele ausfüllten. Dadurch wurde zwar dem Schuss- 
erfolg merklich gedient und die Tragweite sehr bedeutend vermehrt. 
Doch war namentlich nach Delvigne durch die Deformirung des 
Oesehosses die Treffsicherheit sehr merklich beeinträchtigt, und war 
aoch das Laden selbst sehr umständlich, und die Stellung des Ge*- 
sehosses nach dem Stauchen im Rohre fraglich, als dass man immer 
gleiches Resultat hätte erwarten können. — Nach diesen kamen 
die Geschosse mit Treibspiegel oder Culot nach Minie (Hg* 8 
nnd if Taf. XXI). — Dieselben waren von hinten konisch ausgehöhlt. 
In dieser Höhlung wstr ein von Bisenblech schösselähnlich geprägter 
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Treibspiegel eingeführt, welcher beim Schasse dorcb den Druck der 
Palvergase tiefer in den Bleikörper gedruckt warde and diesen er- 
weiterte, so dass der rückwärtige Theil des Geschosses vollkomnaen 
die Rohrseele ausfüllte, ond den Drack der gesammten entwickelten 
Palvergase erhalten rnasste, ohne dass dieselben awiscben Geschoss 
and Rohrwand einen Abgang gefunden hätten. Man konnte dem-^ 
oach anch ein das Kaliber nicht füllendes Geschoss mit Vortheil 
gebraachen. — Diese Kugeln vereinfachte Timm^rhans dadurch, 
dass er den Treibspiegel wegliess, die Wände der Höhlung 
schwächer machte (vergl. Hg. 5 und 6, Taf« Xli) und in der Mitte 
der so erweiterten Aushöhlung einen massiven Kern beliess, der 
das Gleichgewicht der Kugel unterstützte. Beim Schusse fanden 
die Pulvergase in der Aushöhlung eine sehr bedeutende Fläche, auf 
w^elche sie ihren Druck ausüben konnten. Dadurch wurde der rück- 
wärtige Theil des Geschosses ausgebreitet, ,,expandirt'\ und an 
die Rohrseeienwände gepresst. Diese Geschosse haben den Namen 
^Expansiv- oder Expansionsgeschosse'' erhalten, und wur- 
den namentlich für Garnisongewehre in unzähligen Abweichungen 
von der ursprünglichen Form versucht und theilweiseauch verwendet. 
. Yeraohieden von den Expansionagesohossen sind die Kompreis- 
aionsgesch osse (Fig. 7, Taf. XXI)* Dieselben können bei Vorder- 
ladern in zwei Arten erweitert werden, und zwar nach dem Del- 
V ig ne' sehen Princip durch Anstoss an den Rammerrand, oder auch 
selbstthätig durch den Druck der Polvergase, welche auf das Ge- 
schoss von hinten wirken, und wenn der vorderste Thetl an den 
Rohrwänden Widerstand findet. den aus kurzen Konus bestehenden 
Bleikörper zusammendrücken^ so dass der eine Konus in den an* 
deren einzudringen strebt und auch selber gestaucht wird. Daa Ge- 
schoss wird dadurch kürzer, jedoch erhalten die Stellen aay bb 
und c.c einen grösseren Durchmesser,, so 6bms sie sich gut in die 
Zug« einpressen können und das Kaliber ausfüllen. 

Bei den Hinterladern können alle derartige Vorkehrungen, das 
Kaliber durch Deformirung des Geschosses auszufüllen, unbeachtet 
bleiben, da man von rückwärts immer ein Geschoss einführen kann, 
welches sich nur mit grosser Kraft in die Züge der Rohrseele ein- 
swängt und daher auch einen grösseren Durchmesser haben kann 
als die Rohrseele. Um das Rohrmetall nicht übermässig anzustren- 
gen , wurden namentlich bei grosskaltbrigen Luxuswa£fen die 6e- 
8chos.se mit Kannelirangen beibehalten, namentlich solche nach 
Vig. 12, Taf. XXI| seltener nach Fig. 9 und 13, Taf. XII. Für Prä- 
cisionswaffen behaupten das Feld die Geschosse nach flg. 15, weU 
che erst nach fif. 8^ Taf. XXI, gebildet wurden, und das sogenannte 
Laugbiei nach Fig. 10 und ll| Taf. XXI. Die Kannelirungen von 
Fig. 15 dienen nur .zur Annahme von Fettigkeit, welehe die Bewe-* 
guog des Geschosses im Rohre erleichtern soll, and werden dess-* 
halb auch als Fettrinnen bezeichnet. — Je mehr nnd je tiefere 
Rinnen das Geschoss hat, desto schlechter kann an dessen Ober- 
fläche die Luft abfliessen, und nimmt desshalb seine Fluggeschwin- 
digkeit, um so schneller ab. Die Expaasienshöhlung wurde, bei den 
modernen Laoggesohosisen beibehalten, wenn auch ihre Bestiramaog 
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jetzt eine andere ist als bei den ExpansioosgeschosseD. Sie hat 
hier die Bestiramang den Schwerpanict näher zur Geschossspitze 
XII rücken. Es ist einleuchtend , dass beinti Lauggeschoss nach 
Hg. M and II > der Schwerpunkt keineswegs in der Mitte der Ge-^ 
scbo8slänge liegen kann, wenn das Geschoss als Waize überall glei-' 
chen Durchmessers an einem Ende wegen Zurnndung abgenommen 
'wurde. Dadurch mnss unbedingt der Schwerpunkt dem hinteren 
Geschossende zu geruckt werden , was sich keineswegs als dem 
Schusserfoige vortheilhaft bewähren kann. Wenn nun durch die 
rückwärtige Aushöhlung auch das hintere Geschossende leichter ge- 
macht wird, wird der Schwerpunkt wieder weiter nach vorn ge- 
rückt, es gelingt jedoch nur in seltensten P'ällen — man kann sagen 
bei Gewehrgeschossen gar nicht — dass er sogar vor der Mitte der 
Geschosslänge zu liegen kommt, sondern findet man den Schwer^ 
puukt regelmässig in der rückwärtigen Hälfte des Geschosskörpers« 
Diese etwas ungünstige Lage des Schwerpunktes wird beim Schusse 
(lurch den luftleeren Raum, der sich hinter dem Geschosse, meistens 
also in der Aushöhlung bildet, theilweise korrigirt. 

Die glatten Langgeschosse (Fig. 10 nnd 11) werden regelmässig 
mit Papier umwickelt angewendet. Der Zweck desselben ist, dass 
l)^die Rohrwäade sich nicht direkt mit Blei berühren, da soust 
auch bei sehr glatter Rohrseele die Pore des Metalles sich theil- 
weise mit Blei ausfüllen, wonach eine merkliche Abnahme der 
Schnsspräcision stattfindet, welche erst wieder durch Beseitigung 
des Bleies aufgehoben werden kann. 2) Bleibt das mit Papier be« 
kleidete Geschoss nach dem Austritt aus dem Rohre glatt und ohne 
Eindrücke von den Zügen, da sich nur das weiche Papier in die 
Züge einzwängt nnd das Geschoss in Drehung (Rotation) bringt. — 
Da die Züge im Rohre regelmässig zur rechten Seite sich drehen, 
erhalt das Geschoss durch dieselben die Drehung zur rechten Seite. 
Ist auch der Papierstreifen, der nur einfach ao) Geschosse liegen 
muss, zu dieser Seite gewunden , so wird er sich schon vor der 
Rohrraündnng aufrollen und das rotirende Geschoss verlassen. — 
In maachen Patronen findet man zwischen Geschoss und Pulver- 
kdung. einen Wachspfropfen von fast gleichem Durchmesser mit dem 
Geschoss und ungefähr 3 mm Dicke. Dieser Pfropfen (aus einer 
Mischung von Wachs und Talg) wird beim Schusse durch den Druck 
der Pnlvergase an das Geschoss* gepresst, und durch die Hitze des 
Pulverfeners (welche auf 3000^ C. geschätzt wird) geschmolzen, so 
dass bei der Vorbeweguog des Geschosses die ganze Rohrseele einen 
schwachen üeberzng von Wachs erhält, und so vor dem Pulver- 
schmutz ziemlich geschätzt ist; der Verbleiung ist dadurch jedoch 
keineswegs vollkommen vorgebeugt. 

Je länger das Geschoss im Rohre aufgehalten wird, desto mehr 
Pulver kann verbrennen, und um so grössere Spannuug können die 
Pulvergase erreichen; doch muss man die schnelle Verbrennung des 
Palvers auch anderweitig unterstützen, und geschieht dies nament- 
lich durch entsprechende Art der Zündung. Die mangelhafteste 
Zündung war freilich die vom Pfaunenpülver, wo nur ein kleiner 
Funke zur Pulverladung gelangte und das Feuer nur langsam in der 
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Palverladang sich verbreitete. Die Kapselzündang bei Vorderladeru 
hat schoo erhebliche Vortheile geboten, da eioe grössere Menge 
Feaer und bedeoteod schärfer zar Palveriadung drang. Doch merk- 
ten die Schützen, namentlich beim Schrotscbasse, dass eine Menge 
Palverkörner vor der Rohrmüudung zur Erde fiel, was namentlich 
bei frisch gefallenem Schnee sehr auffiel. Man erklärte sich diese 
Erscheinung derart, dass im Rohre vorerst die hintersten Palver- 
schichten verbrennen und die so entstandenen Gase das übrige PuU 
ver sammt dem Geschosse aas dem Rohre treiben, so dass die 
obersten Schichten sozusagen dem Feaer ablaufen. — Durch die 
Dreyse'sche Ziindangsart sollte diesem Uebelstande abgeholfen 
werden, indem die Zündpille Pig. 14, Taf. XXI, vor der Palverladang 
gelagert wurde (also zwischen Pulver ond Geschoss) und durch eine 
die ganze Palverladang durchdringende Nadel zur Zündong gelangte. 
Bei solcher Zündung fand man wirklich kein einziges Palverkörn- 
ehen herabgefallen, auch wenn die Ladung noch so stark war. Doch 
ist die Sache leicht erklärlich, denn durch das Pillenfener worden 
nur die obersten Pulverschichten angefeuert, während das übrige 
Pttlverquantum langsam abbrennend in der Kammer zurückblieb. 
Hier lief umgekehrt das Feuer von der Palverladung ab, so dass 
diese, wenn das Geschoss schon längst aus^ dem Rohre ausgetreten 
ist, langsam in der Kammer verbrannte. Eine grosse Verunreinigung 
der Kammer war die natürliche Folge davon. — Die übrigen gas- 
dichten Patronen bieten dagegen bedeutendere Vortheile der Zun- 
dungy indem hier das sämmtliche Zündfeaer iu dem hermetisch ein- 
geschlossenen Palverraum bleibt and sich über einen grösseren 
Theil der Puiverladong vertheilt und dadurch gleich im ersten Au- 
genblick auch ein. grösseres Pulverquantam in Gas sich verwandeln 
lässt. — 

An erster Stelle sind hier die Patronen mit Randzfindang an- 
sttführen (Pig. IS, Taf. XXI) , wo der Zündsatz rings um den Hül- 
seoboden in dessen hohlem Rand gelagert ist und durch Quetschung 
des Randes zur Zündang gelangt. Das Pulver wird dadurch ent- 
schieden mehr von der Seite abbrennen wo die Qaetschung statt* 
fand, doch ist der Mangel nur sehr gering and kann durch entspre- 
chende Lagerong des Zöndstiftes aach dieser Umstand völlig gleich- 
gültig gemacht werden. — Die Lefaucheuxpatronen bewähren sich 
in der Praxis ziemlich gut, wenn aach nicht am besten. In Pig. 19, 
Taf. XXI, haben wir versacht bildlich die Richtung des Zundhut- 
chenfeuers in der Hülse anzudeaten, wie es, wenn man das Zünd- 
hütchen in der sonst leeren Patronenhülse explodiren lässt, wirk- 
lieh stattfindet. Es ist einleuchtend, dass das Zündfeuer einer 
Lancasterpatrone Pig. 29 und 21 der Palverentzündung weit zweck- 
mässiger erscheint, indem es genau in der Rohrachse mitten ia das 
Palver dringt, und desshalb zuerst in der Mitte zündet ond das 
Feaer schnell zu den Seiten sich verbreiten läset. Doch ist auch 
bei diesen Patronen die Zündang nicht immer gleich, sondern kt 
bei manchen Hülsen das Zündfeuer viel schärfer ond dringt weiter 
vor als bei anderen. Je kleiner das Löchelchea ist, durch welches 
das Zündfeuer zur Pulverladuog dringen soll, desto feiner und länger 
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ist der Zöodstrahl. Es ist leicht begreiflich, dass das Palver um 
80 sehoeiler sich zöbdet je weiter zwischen dasselbe das Züodfener 
eiDdriiigea kaon. — Der weitere Vortheil sSmmtiicher gasdichten 
Patroneuhölseo besteht darin, dass die Pnlvergase nirgends einen 
Abgang finden, und daher die sämmtliche Kraft des Pulvers auf das 
Geschoss konceutrirt wird. 

Das Geschoss bewagt sich nach dem Austritt aus der Rohr- 
bohrung mit ungeheurer Schnelligkeit zu der Seite, zu welcher das 
Rohr im Momente des Austrittes gerichtet ist, und bewegt sich an- 
fangs beinahe genau in der Richtung der Rohrsee^lenachse, wonach 
es durch Widerstand der Luft an Fluggeschwindigkeit abnehmend 
immer mehr sich der Erde nähert. Die Flugbahn ist dann weder 
eine gerade noch eine streng bogenförmige, da der Bogen immer 
kürzer und kurzer wird; sie ist also als eine parabolische zu 
bezeichnen. In fig. 27, Tal. XXI, versuchten wir die parabolische 
Hahn des Geschosses biidiieh darzustellen, und haben zugleich auch 
die Distanzen von 50 zu 50 Schritten angedeutet. — Es ist ein- 
leuchtend, dass wenn bei jedem Distänzunterschied die Flugbahn in 
adderer Entfernung zur verlängerten Rolirachse steht, auch die Vi- 
sirlinie, welche für den Treffer auf 1200 Schritt Distanz entspre- 
:chead ist, nicht anch bei einem Schusse auf 700 Schritt Entfernung 
zweckmässig erscheint, da sonst das Geschoss sehr hoch über dem 
Ziel fortfliegen müsste. 

Die Visireinrichtung, auf welche wir weiter wiederkommen, 
bietet hier den Vortheil die Visirliuie zur Rohrachse mehr oder 
weniger schräg zu stellen. — Wie bereits vorher angedeutet ist die 
Länge der parabolischen Bahn von der grösseren oder geringeren 
AefangsgeBchwindigkeit und der Form des Geschosses abhängig. 
.Bei gleicher Anfangsgeschwindigkeit und gleichem Gewicht wird ein 
Langgeschoss nach Fig. W und U^ Taf. XXI, immer eine flachere Bahn 
haben, also bedeutend weiter gehen als eine Rundkugel Vig« 1^ Taf. XXl, 
welche (bei gleichem Gewicht) eine grössere Fläche der Luft entgegen 
bietet, und daher viel merklicher an Geschwindigkeit abnimmt. — 
Ein Langgeschoss . bietet im Fluge anch noch andere Vortheile. 
Man wäre geneigt zu glauben, dass die Längenachse des Langge-^ 
.Schosses beständig mit der Flugbahn zusammenfällt, doch ist in 
Wirklichkeit diese Achse beständig in ungefährer Parallele mit der 
\erlängertett Rohrseelenachse, wie in flg. 2#, Taf. XXI^ g, g^ g dar- 
gestellt. Dadurch wird dem Geschosse der meiste Widerstand an 
der unteren Seite des vorderen Endes durch die Luft geboten, wo- 
durch in gleichem Verhältnis sich die Luft unter dem Geschosse 
Icomprimirt als sie sich über demselben verdünnt, und der Blei- 
4cörper förmlich eine immer sich erneuernde Tragkraft erhält. Die 
:dchwerpnnktslage ist wohl von grossem Einfluss, und muss kon- 
istatirt werden, dass es immer besser sich bewähren wird, wenn 
der Schwerpunkt näher zur Spitze liegt Bisher versuchte man nur 
durch Expansiottsböhlungen den Schwerpunkt naher der Geschoss- 
spitze zu rücken, in welchen sich beim Fluge unbedingt ein luft- 
leerer Raum bilden mnss^ welcher das Geschoss nur zurückhalten 
kann, und doch erweisen sich diese Höhlungen nicht als uachthei- 
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lig, indem die tragende Kraft des Luftwiderstandes eine Korrektur 
bietet. — Dabei bleibt das Geschoss in beständiger Rotation und 
sciiraubt sich sozusagen durch die Luft. Da nun von unten mehr 
Widerstand dem Geschosse geboten wird als von oben, was sich um 
so merklicher macht, je grösseren Winkel die Geschossachse mit der 
Flugbahn bildet, bleibt auch diese Rotation des Geschosses nicht 
ohne Einfluss auf die Flugbahn, indem sich der Bleikörper an der 
komprimirten Luft förmlich wälzt, und demzufolge zu der Seite ab- 
weichen muss, zu weicher die Züge gedreht sind. Diese Abwei- 
chung heisst Derivation; anfangs ist sie kaum merklich, auf 
grosse Distanzen nimmt sie jedoch sehr schnell zu, so dass die 
Kugel auch um einige Meter seitwärts anschlagen kann, als wenn 
sie sich genau in der Richtung der Rohrachse bewegt hätte. Die 
Längenachse des Geschosses fällt in dieser Hinsicht (von oben ge- 
sehen) bei gewöhnlichen Langgesebossen, deren Schwerpunkt in der 
rückwärtigen Gescbosshälfte liegt, genau mit der Derivationsbabn 
zusammen. Bei kurzem Drall und geringer Anfangsgeschwindigkeit 
des Geschosses macht sich die Derivation gleichwie die Parabel 
der Flugbahn sehr merklich. Sie kann auch gleich der Fingbahn 
durch die Visireinrichtung korrigirt werden, wenn die Geschosse 
des betreffenden Rohres immer gleiche Form und Schwere haben 
und gleiche Anfangsgeschwindigkeit erhalten. 



b. Yisireiirickting. 

Die Visireinrichtung besteht bei Kngelrohren aus zwei bis drei 
Aufsätzen, und zwar dem Korn (Fliege, Mücke) und dem Visir 
(Absehen, Aufsatz), bei Standbüchsen auch dem Gucker. Bei 
Schrotgewehren wird nur das Korn angebracht, während Absehen 
and Gucker völlig abfallen. 

In figt 16, Taf. IVIII, ist das gewöhnliche Korn der Luxns- 
kugelgewehre veranschaulicht. Es ist beinahe einem an der 
Rohrschiene Hegenden Getreidekorn ähnlich, von Packfong, Alpaka 
oder Silber verfertigt, und an einem Eisenplätteben, welches genau 
in die Rohrschiene passt, etwa 1 cm vor der Mündung befestigt. 
An dem der Rohrmündung abgewendeten Ende, welches beim An- 
schlagen der Waffe dem Ange entgegensteht, ist es abgeflächt, am 
keine Lichtreflexionen zu machen. Derartige Körner kommen gegea« 
wärtig auch an den Präcisions- und Armeegewehren vor, wo sie je- 
doch regelmässig mit dem Rohre ein Ganzes bilden, indem sie theils 
aus einem massiven oder seltener einem angelötheten Ansatz er- 
zeugt sind. Doch kommen ausnahmsweise noch Körner nach Fig. 17, 
Taf. Xflll, vor, welche dem zielenden Auge entgegen eine Kante 
bieten und beinahe einer halben Linse ähnlich sind; sie werden 
ebenfalls aus einem massiven Rohransatz ausgefeilt. In der Abbil- 
dung haben wir diese Kornform als eingeschoben (gleichwie Ng* 16) 
dargestellt, um die Art der Aufsetzung bei einfachen Büchsen za 
veranschaulichen. Ist das Rohr stark in Metall — also achteckig, 
so wird es unmittelbar in das Rohrmetall eingepasst. Ist das Rohr 
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rtiQd — uod entbehrt die Schiene, so wird regelmässig an der be* 
treffenden Stelle ein Ansatz („Sattel") gemacht, und in diesen 
das Zielkorn befestigt. — Das festsitzende Korn ronss genan über 
der Rohrachse liegen, da es einmal gebildet zn keiner Seite mehr 
verschoben werden kann, das eingeschobene Korn mnss dagegen ge* 
nau horizontal und rechtwinklig zur Rohrachse eingepasst sein, um 
durch seitwärtiges Verschieben weder höher oder tiefer zur Rohr- 
achse zu kommen, noch dadurch um ein Minimum dem Auge näher 
geruckt werden zu können. — Bei sehr genau einge8<;hos«enen Ku* 
gelbüchsen werden regelmässig auch sehr feine Körner verwendet, 
namentlich solche, dass das zielende Auge nur einen schwarzen 
wie in der Luft schwebenden Punkt erblickt, der als Zielkorn dient, 
seine Stütze jedoch dem Auge fast unsichtbar bleibt. Ein derar- 
tiges Korn mittelmässiger Feinheit ist in fig. IS, Taf. ITill, abge- 
bildet, ßei seiner Feinheit könnte es durch Un versehen sehr leicht 
abgebrochen — oder mindestens verbogen werden, und muss dess- 
halb einen Schirm erhalten, welcher zu beiden Seiten neben dem 
Korn vorstehend, es vor jedem Andtoss, z. B. im Futteral, Kassette, 
wie auch beim Abstellen der Waffe genügend schützt, und gleich- 
zeitig auch die Lichtreflexion am Korn verhindert. >~ Auch diese 
Körner bieten dem Auge entgegen eine Fläche, von welcher ab ^sie 
sich nach vorn verjungen. — Der Schirm und Schieber werden aus 
einem Stück, seltener durch Löthung erzeugt; das Korn selbst wird 
von unten eingeschraubt. — An den alten Standbüchsen fand man 
häufig (jetzt schon seltener) diesen Schutzscbirm einem gewöhn- 
lichen Ladestockröhrchen ähnlich, und auch in der Länge eines sol- 
chen. Mau verlangte von ihm zugleich, dass er das Zielkorn im 
Schatten erhält, damit letzteres beim Zielen nicht blendeu kann. 

Der andere Zielaufsatz, das Visir, ist regelmässig am rück- 
wärtigen Drittel der Rohrlänge seitwärts verschiebbar befestigt. — 
Bei Feingewehren verwendet man noch immer mit Vorliebe das 
etwas veraltete Blattvisir nach Flg. 20, Taf. XVIII. Dieses ist 
ans dem sogenannten Stöckel entstanden, welches als Ansatz 
am Rohre befestigt nur für eine Distanz gerichtet war. Das Stöcsel 
bietet dem Auge entgei^en eine Fläche, welche oben in eine hori- 
zontale oder halbmondförmige Kante endet, in deren Mitte eine 
schmale Kerbe, „das Grinsel", eiugefeiit ist, in welchem der 
Schutze beim Zielen das Korn sehen muss, und über diesem den 
Zielpunkt. — Bei der allmählichen Verbesserung der Gewehre fand 
man bald, dass ein Stöckel visir zwar für eine Distanz genügt, kei- 
neswegs jedoch auf verschiedene Entfernungen, wo das Geschoss 
immer mehr sich der Erde nähert; man hat desshalb das Stöckel 
als Visir für eine geringere Entfernung verwendet, und fügte das 
in einem Scharnier am Stöckel bewegliche Blatt eben &, welches 
beliebig umgelegt und aufrecht gestellt werden kann. Da es in 
letzterer Stellung höher ist als das Stöckel selbst, wird es als Visir 
für grössere Entfernungen verwendet. Solcher Blättchen können 
auch zwei bis drei von verschiedener Höhe, und demnach für ver- 
schiedene Distanzen sein. — Bei Buchsflintec^ werden Blattvisire 
ohne festen Stöckel verwendet. So zwar, dass zwei Blättchen in 
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ken kODoen — desto grösser ist seine Gescliwindigkeit, wenn es 
»eioe Bahn vor der RohrroöndaDg antritt Je grösser die Atifangs- 
geschwiodigkeit des Geschosses ißt, desto weiteren Weg wird es 
machen können. 

Ein einmal bewegter Körper bebalt seine Bewegung, ao lange 
er durch eine zweite Kraft in derselben nicht aufgehallen wird. So 
würde auch «in Gescboss die einmal angeuorameoe Bewegung nicht 
yerlieren, wenn nicht andere Kräfte ihr entgegenwirken würden. 
Dies sind namentlich der Widerstand der Luft und die Anziehungs^ 
kraft det Erde» — Der Widerstand der Luft iat eben die Ursache 
dessen^ ddss ein Gescboss auch bei sehr grosser Anfangsgaachwin- 
digkeit nach und nach an seiner Geschwindigkeit abnimmt, und daher 
die Anziehungsktaft det Erde immer mehr sich geltend machen 
kann. Man hat also v.er Allem <led Widerstand der Luft nach Mög-^ 
lichkeit zu mindern, was auch dadurch tbeilweise erreicht wird, 
wenn man dem Geschosse eine solche Form ertheilt, dass es der 
Luft eine, möglichst kleine PUcM bietet nnd die Luft auch frei 
über seiner Oberfliiche abfliessen lasst, was nur dann möglich ist, 
wenn das Geschosa an seiner Oberfläche möglichst glatt ohne Vor« 
spränge und Binschnitte ist. Ausserdem wird der Luftwiderstand 
durch verschiedene andere Umstände erhöht und Terringert, so dass 
man denselben nie so genau in Ziffern andeuten kann als man es 
gerne möchte. — Gleichzeitig mit der Aboahme ^et Geschwindig- 
keit wird das Gescboss immer mehr von der Richtung der verlän- 
gerten Rohrseelenachse herabgezogen , und senkt sich immer mehr 
durch eigenes Gewicht znr Erde. Ein fallender Körper nimmt be- 
kanntlich an PaDgeschwiudigkeit zu, je länger der Fall dauert nnd 
je mehr der Körper der Erde sich nähert; knrz die Fallgeschwin- 
digkeit nimmt beständig* zu. Wenn nno die Fluggeschwiodigiceit 
diea Geschosses durch den Widerstand der Luft beständig abnimmt, 
die Annäherung des Geschoases znr Erde dagegen beständig zanimHit, 
ist es einleuchtend f dass die Flugbahn des Geschosses keineswegs 
mit der verlängerten Rohrseelenacfase identisch — also geradlinig 
und auch nicht einem Bogen ähnlich sein kann, da daa Geschoss 
anfangs bei grosser Fluggeschwiodigkeit nur anbedeuteod sich senkt 
Wenn man annimmt, dass wenn das Geschoss frei fallen gelaasen 
in der ersten Sekunde einen Meter tief fallen würde — ancb beim 
Schusse in gleichem Zeitraum um einen Meter tief von der nrsprnng- 
iichea Richtung abkommen musste, wird man wohl einsehen, dass 
dieses Abkommen um so geringere Bedeutung, haben wird, je grös- 
aere Bahn daa Geschoss in diesem Zeitraum saricklegen kano^ 
Wenn %lso a. B. daa Geschoss in der ersten Sekunde 500 m za«- 
Tuoklegea wurde, mnaate es in dieser Entfeiiiung etoen Meter tiefer 
anschlagen, als wenn es sich genaa io der Richtang der Kokraee* 
leaachse bewegen würde. Sollte das Geschoss n«r 250 a in der 
ersten Sekunde sorncklegeD ktooeo, so wird das Abkommen on 
eiBen Meter schoa in dieser Entfernung stattfiaden etc. Man sieht 
also, dass die Anziehungskraft der Erde am so weniger Baehtbeilig 
ist, je grössere Geschwindigkeit das Gescboss bat — 
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Die Finggeschwindigkeit des Geschosses ist darchgefaends von 
der anfäoglicbeo, Geschwiodigkeit abhängig — als auch von ver- 
miadertem Widerstand der Lnft durch entsprechende Form des Ge- 
Schosses and verhSltnismässiges Gewicht desselben. — Die Anfangs* 
geschwindigkeit des Geschosses ist von der Stärke und gater Ans- 
nötzung der Palverladung, der guten Ausfüllang der Rohrseele durch 
das Geschass , and den Widerstand den die Rohrwände demselben 
in seiner Vorbewegang bieten, abhängig. Ausserdem bleibt auch die 
mehr oder weniger feste Haltung des Gewehres nicht ohne Binilass 
auf die anfängliche Geschwindigkeit des Geschosses. 

Durch die Hinterladung wurde erst die Möglichkeit geboten, 
das Wichtigste, wodurch die Anfangsgeschwindigkeit bedingt wird, 
tn befolgen and so ein Maximum des Schnsseffektes zu erreichen. 
Montalembert war in der Mitte des vorigen Jahrhunderts der 
erste, der auf die durch Hinterladung erreichbaren Vortheile hin* 
wies, was aber erst jetzt zur völligen Ausnutzung gelangt. — Bei 
Vorderladern mnss das Geschoss beim Laden durch die ganze 
Rohrseele herabgedruckt werden, und formt sich dadurch nach der 
Rohrseele in ihrem engsten Theile, so dass es beim Schusse nur 
sehr leicht wieder zum Rohre hinaiisgleiten und schlaff seinen Flug 
antreten kann. Die Reibung des .Geschosses an den Rohrwänden 
ist entschieden eine unbedeutende, und wird demzufolge, da das 
Geschoss nicht länger im Rohre aufgehalten wird, auch nur wenig 
Pulver zur rechten Zeit verbrennen können , so dass die Spannung 
der Pulvergase nur eine geringe bleibt. Durch Verstärkung der 
Palverladung liefert man in solchem Falle nur einen Pfropfen wie 
unter Probe der Gewehrläufe angefahrt wurde, wonach das un* 
verbrannte Pulver entweder vor der Rohrmnndung unversehrt zur 
Erde fällt, oder theilweise erst ausser dem Rohre in der Luft ver* 
brennt. Ausserdem mnss auch nicht unbeachtet bleiben, dass die 
Znndungsart der Vorderlader nicht immer ganz zweckmässig war, 
and keineswegs eine rasche Zündung der ganzen Palverladung un- 
terstutzte, sondern das Feaer nur ziemlich langsam sich verbreiten 
Hess. 

Diesen üebelstäuden sachte man in der ersten Hälfte des jetzigen 
Jahrhaiiderts durch verschiedene Geschossarten abzuhelfen, von denen 
wir bereits zwei — Staucbgeschosse nach Delvigne und 
Thoavenin früher angeführt und abgebildet, welche in die Rohr- 
bohrung leieht eingeführt und durch einige Stösse mit dem Lade- 
stock an der Kammer gestaucht wurden, so dass sie auch die hinten 
erweiterte Rohrseele ausfüllten. Dadurch wurde zwar dem Scbuss* 
erfolg merklich gedient und die Tragweite sehr bedeutend vermehrt. 
Doch war namentlich nach Delvigne durch die Deformirung des 
Geschosses die Treffsicherheit sehr merklich beeinträchtigt, und war 
aoch das Laden selbst sehr umständlich, und die Stellung des Ge- 
schosses nach dem Stauchen im Rohre fraglich, als dass man immer 
gleiches Resultat hätte erwarten können. — Nach diesen kamen 
die Geschosse mit Treibspiegel oder Culot nach Minie (Mg* 9 
und if Taf. XXI). — Dieselben waren von hinten konisch ausgehöhlt. 
In dieser Höhlung wsir ein von Flisenblech schösselähnlich geprägter 
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k«n kÖQDen ' — desto grösser ist seine Geschwindigkeit, wenn es 
seine Bahn vor der RohrroöndaDg antritt Je grösser die Atifangs- 
geschwind igkeft des Geschosses ist, desto weiteren Weg wird es 
o^achen können. 

Ein einmal bewegter Körper behalt seine Bewegung, sk) lauge 
er durch eine zweite Kraft in derselben nicht aufgehallen wird. So 
würde auch ein Geschoss die einnsal angeuofninene Bewegung nicht 
verlieren, wenn nicht, andere Kräfte ihr entgegenwirken würden. 
Die3 sind namentlich der Widerstand der Luft und die Anziehungen 
kraft der Erde* — Der Widerstand der Luft ist eben die Ursache 
das^en^ duss ein Geschoss auch bei sehr grosser Anfangagtschwin-. 
digkeit nach und nach an seiner GeschwiiKligkeit abaimnat, und daher 
die Anziehungskraft det* Erde inuner mehr sich geltend machen 
kann. Man hat also v«r Allem -den Widerstand der Luft nach Mög-* 
lichkeit zu mindern, w^s aoch dadurch tbeilweii^e erreicht wird, 
wenn man dem Geschosse eine solche Form ertheilt, dass es dejf 
Luft eine möglichst kleine Fläche bietet und die Luft auch frei 
über seiner Oberfläche abflies^en lässt, was nur dann möglich ist, 
wenn d^s Geschoss an seiner Oberflache möglichst glatt ohne Vor^ 
spränge und Einschnitte ist. Ausserdem wird der Luftwiderstand 
durch verschiedene andere Umstände erhöht und verringert, so dass 
man denselben nie so genau in Ziffern andeuten kann als man es 
gerne möchte« — Gleichzeitig mit der Abnabme der Geschwindig« 
keit wird das Geschoss immer mehr von der Richtung der verlän•^ 
gerten Rohrseelenachse herabgezogen , und senkt sich immer mehr 
durch eigenes Gewicht znr Erde. Ein fallender Körper nimmt be- 
kanntlich an Fallgescbwiudigkeit zu, je länger der Fall dauert und 
je mehr der Körper d-er Erde sieh nähert; kurz die Fallgeschwin- 
digkeit nimmt beiständig* zu. Wenn nun die Pluggeschwindigkeit 
dtes Geschosses durch den Widerstand der Luft beständig abnimmt, 
die' Annähernng des Geschosses znr Erde dagegen beständig; znnimmt, 
ist es einleuchtend, dass die Flugbahn des Geschosses- keineswegs 
mit der .verlängerten Rohrseelenachse identisch — also geradlinig 
und auch nicht einem Bogen ähnlich sein kann^ da das Geschoss 
anfangs bei grosser Fluggeschwindigkeit nur unbedeutend sich senkt 
Wenn man annimüit, dass wenn das Geschoss frei fallen gelassen 
in der ersten Sekunde einen Meter tief fallen würde — anch beim 
Schusse in gleichem Zeitraum um einen Meter tief von der Ursprung* 
liehen Richtung abkommen müsate, wird man wohl einsehen, dass 
diieses Abkomm^en um so geringere Bedeutung, haben wird, je gros- 
■sere Bahn das Geschoss in dieaem Zeitraum zurücklegen kauo> 
Wenn; also z. B. das Geschoss in der ersten Sekunde 500 m zu" 
Tucklegen wurde, müaste es in dieser Entfeidung einen Meter Utfer 
anschlagen, als wena es sich genau in der Richtung der 9U)hrr«ee* 
lenachse bewogen wurde. Sollte das Geschoss nur 250 m in der 
ersten Sekunde zurüt(!klegen können, so wird das Abkommen um 
einen Meter schon in dieser Entfernung stattfinden etc. Man siebt 
also, dass die Anziehungskraft der Erde um so weniger nachtheilig 
ist, je grössere Geschwindigkeit das Geschoss hat. — 
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Die Finggeschwindigkeit des Geschosses ist darchgeheads von 
der aofäDglicbeQ, Geschwindigkeit abhängig — als auch von ver- 
miadertem Widerstand der Lnft darch entsprechende Form des Ge- 
schosses nnd verhSltnisnoässiges Gewicht desselben. — Die Anfangs« 
geschwindigkeit des Geschosses ist von der Stärke und gater Ans- 
iiötzung der Pulverladung, der guten Ausfüllung der Rohrseele durcli 
das Geschoss , und den Widerstand den die Rohrwände demselben 
in seiner Vorb«wognng bieten, abhängig. Ausserdem bleibt auch die 
mehr oder weniger feste Haltung des Gewehres nicht ohne Binflnss 
auf die anfängliche Geschwindigkeit des Geschosses. 

Durch die Hinterladung wurde erst die Möglichkeit geboten, 
das Wichtigste, wodurch die Anfangsgeschwindigkeit bedingt wird, 
tn befolgen und so ein Maximum des Schusseffektes zu erreichen. 
Montalembert war in der Mitte des vorigen Jahrhunderts .der 
erste, der auf die durch Hinterladnng erreichbaren Vortheile hin* 
wies, was aber erst jetzt zur völligen Ausnutzung gelangt. — Bei 
Vorderladern muss das Geschoss beim Laden durch die ganze 
Rohrseele herabgedrnckt werden, und formt sich dadurch nach der 
Rohrseele in ihrem engsten Theile, so dass es beim Schusse nur 
sehr leicht wieder zum Rohre hinaasgleiten und schlaff seinen Flug 
antreten kann. Die Reibung des .Geschosses an den Rohrwändea 
ist entschieden eine unbedeutende, und wird demzufolge, da das 
Geschoss nicht länger im Rohre aufgehalten wird, auch nur wenig 
Pulver zur rechten Zeit verbrennen können , so dass die Spannung 
der Pulvergase nur eine geringe bleibt. Durch Verstärkung der 
Pulverladung liefert man in solchem Falle nur einen Pfropfen wie 
unter Probe der Gewehrläufe angeführt wurde, wonach das un* 
verbrannte Pulver entweder vor der Rohrmündung unversehrt zur 
Erde fällt, oder theilweise erst ausser dem Rohre in der Luft ver* 
brennt. Ausserdem muss auch nicht unbeachtet bleiben, dass die 
Znndungsart der Vorderlader nicht immer ganz zweckmässig war, 
und keineswegs eine rasche Zündung der ganzen Pulverladung un- 
terstutzte, sondern das Feuer nur ziemlich langsam sich verbreiten 
Hess. 

Diesen Uebelatäuden suchte man in der ersten Hälfte des jetzigen 
Jahrhunderts durch verschiedene Geschossarten abzuhelfen, von denen 
wir bereits zwei — Stauchgeschosse nach Delvigne und 
Thoavenin früher angeführt und abgebildet, welche in die Rohr- 
bohrung leicht eingeführt und darch einige Stösse mit dem Lade- 
stock an der Kammer gestaucht wurden, so dass sie auch die hinten 
erweiterte Rohrseele ausfüllten. Dadurch wurde zwar dem Schuss- 
erfolg merklich gedient und die Tragweite sehr bedeutend vermehrt. 
Doch war namentlich nach Delvigne durch die Deformirung des 
Gecehosses die Treffsicherheit sehr merklich beeinträchtigt, und war 
anch das Laden selbst sehr umständlich, und die Stellung des 6e- 
aohosses nach dem Stauchen im Rohre fraglich, als dass man immer 
gleiches Resultat hätte erwarten können. — Nach diesen kamen 
die Geschosse mit Treibspiegel oder Culot nach Minie (Hg* 8 
und if Taf. XXI). — Dieselben waren von hinten konisch ausgehöhlt. 
In dieser Höhlung wijir ein von Elisenblech schüsselähnlich geprägter 
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e« aoeh frei in der Luft schwebte, nnd ohne Rücksicht auf dia 
grosse und uoregelmässige FJäche, welche es dem Loftwiderstand 
bietet, eioeu kaani 200steD Theil der Gescbossbaholäoge zoröck- 
legeo wird. Doch muss betont werden, dass nnr das aastretende 
Geschoss als in der Laft schwebend betrachtet werden kann, wäh- 
rend das Gewehr ausser eigenem Gewicht no^h vf^m Schützen fest- 
gehalten und gegen seinen Korper gestützt wird, so das» der SehütsEe 
mit dem Gewichte seines Körpers (weniger durch seine Muskel- 
kraft) den Widerstand des Gewehres gegen das Räckfahren vermehrt. 

Bei alledem mass jedoch bei den heutigen Präcisionswaifeo der 
Druck des Ruckstosses ziemlich hoch geschät^'t werden. Wenn wir 
nun .gleich die Rückstossmaschine, deren sich die Theoretiker 
so gerne bedienen, als dberflüssig und nn verlässlich betrachten, so 
dass man mit einer kleinen Rechnung immer bess«r fortkommen 
kann, wollen wir doch keineswegs behaupten« dass die Schalter des 
Schätzen hei Präcisionswaffen weniger als den Druck von -20 bis 
30 kg zu pariren hat. Der Schütze bleibt freilich dabei nicht un- 
bewegt. — Je grösseren Widerstand das Gewehr in seiner Rück- 
bewegung findet, desto bedeutender wird die Anfangsgeschwindigkeit 
des Geschosses. Ein derart befestigtes Rohr, dass es auch durch 
sehr bedeutende Kraft nicht röckfahren könnte, müsste eine viel 
bedeutendere Tragkraft vorweisen, als wenn es im Schafte einge- 
lassen nnd gegen den weichen — nachgiebigen menschlichen Kör- 
per gestützt wird. Dagegen muss entschieden abgerathen. werden, 
dass jemand, um Versuche zu machen, das Gewehr beim Schns^a 
mit der Kappd gegen einen festen Körper, z, B. eine Maoer stützt 
«der das Gewehr anlegend sich rückwärts an solchen anlegt» Im 
ersteren Falle könnte leicht der Schaft in seinem schwächsten Theile 
zersplittert werden , im anderen Falle könnte sich der Versucher 
eine sehr nachth«ilige Besch|i,digqng seines Armgelenkes intiehan. — 
(Man wird stets um so grössere Tragfähigkeit bei den Gewehren er- 
reichen, je mehr man dem Rückstosse entgegeoArbeiien wird, was 
durch gesteigerten unterschied zwischen Geschoss nnd Gewehrge* 
wicht, und durch festeres Halten des Gewehres erreicht wird. — 
JBin Schätze, der sein Gewehr beim Schusse locker hält^ wird nie 
«o gut und so weit schiessen können, wie ein deutscher Schütze, 
der auch beim Schneilfeaer sein Gewehr gut anlegt. ^— Durch^ den 
Rttckstoss wird der Schuss bloss geschwächt, d. h. die Anfangsge- 
sehwiftdigkeit verringert^ keineswegs aber dem Geschosse eine an- 
dere Richtnng ertheilt, als durch die Achse der Rohrbohrnng an der 
Mundung bestimmt wird, 

Hit der von den theoretischen Autoren wiederholt angeführten 
Vibration des Rohres können wir uns weder auf theoretischem 
Boeh auf praktischem Wege recht befreunden, denn gleichwie wir 
überzeugt sind, dass sieh der Rüekatoss erst beim Austreten des 
fiefichosses ans der Rohrbohrnng fütilbar macht, können wir in die- 
sem Falle nmsoweniger beistimmen , dass die Pnlvergase oder das 
iGeschoss so lange, noch letzteres im Rohre ist, dasselbe iu Schwin- 
gasigen bringen könnten. Sollte aueh wirklich ein schwaches Rohr 
sieb; au einer Seite mehr als- an der anderen dehnen , geschiebt es 
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itoch keineswegs bei deDen d^r PräcisiöDSwafiTeo, ^^ nod weno es 
$taeh gleich geschehen möchte, musste bei demselben Rohre unbe- 
dingt auch die Vibration stets dieselbe sein, und mässte man dein- 
Kufolge immer gleichmässig abweichen. — * Eine Vibration sollte aber 
doch nicht völlig ausser Acht gelassen werden, und zwar die des 
Qescbössßs. Im Fluge rotirt das Geschoss nm seine Achse; es ent- 
steht hier die Frage ob um seine Formachse — oder um die Ge- 
wichtsachae? — Ist die Formacbse nicht :&agieieh die Gewiebtsaelise 
des Geschosses — dann mnss unbedingt eine uachtheiiige Vibration 
«rtattfinden^ «ind würde dadurch die Meinung mancher Büchsenmacher 
geKechtfertigt, dass die Flugbahn der Lauggesehosse einer Schrau* 
benlinie sich nähert. 

Hiermit glauben wir das TheBiA des Kugelschnsses genügend 
auseinandergesetzt zu haben, und übergehen zu einer kurzen An? 
deatäog, wie ^ie Gewehre in Feingewehrfabriken eingeschossen 
werden. 

i. fiiiiicliresseii der fiehseii. 

Di« Scheibenbucbsen müssen vom Büchsenmacher unbedingt auf 
den Punkt eingeschossen werden; die Jagdbüchsen gestatten wohl 
dem Buchsenmacher eine geringe Freiheit, so dass ein geringer 
Unterschied der Präcision eh^r entschuldigt wird, wird man aber 
stets nnr im eigenen Vortfheile handeln, wenn man auoh diese mög- 
lichst 'gen^n richtet. < — Beim Scheibenschiessen bedient man sich 
ineis.t der neunzirkligen Scheibe ffach VIg. 21^ Taf. XII, wobei die Zir^ 
kei auf gewöhnlichen Schiessstätten für 15o Schritte die Breite von 
2,5 cm. erhalten. Die Kreise sind mit Ziffern bezeichnet, so zwar, 
das« der äusserste Kreis mit 1, der Mittelpunkt der Scheibe mit 10 
bezeichnet wird. Die äasseren vier oder fünf Kreise sind weiss, die 
inneren schwarz, während die Mitte abermals von einem 3 bis ö cm 
•messenden Punkte gebildet ist. Die ganze Scheibe ist- von einer 
vertikalen nad einer horizontalen Linie durchgestrichen. — Beim 
Eiiischieasen bedient man sich jedoch keineswegs derartiger Schei- 
ben, sondern gebrancbt vorerst, wenn bereits Korn und Visir ein- 
g^epasst ist, einen Papierbogen mit vertikaler Linie nnd feuert in 
verschiedenen Distanzen einige Schüsse auf dieselbe ab. Ob die 
^affe za hoch oder zu tief schiesst ist vorläufig gleichgültig, man 
richtet bloss das Visir auf den Strich. Schiesst das Aohr zu 
weit rechts, so muss entweder das Korn rechts oder das Visir 
am Rohre links, beim Linksgehen des Geschosses muss das 
Korn links oder das Visir rechts verschoben werden. Dabei 
»«SS man sehr wohlbeoehten, dass wenn man Visir oder. Korn 
«mr um einen Millimeter verschiebt, das Gesohoss schon am so 
^ide: Millimeter von der vorherigen Richtnng abweicht, als die 
•Eni^fernung des Visirs vom Kern in der Distanz enthalten iat. WeAs 
iftaa annimmt, dass Korn und Visir auf 75 cm von einander ent- 
fernt sind (welches Mass auch als normale Schrittlänge betrachtet 
!wird), so wird das Geschoss um so viele MiUimetor abweichen, als 
das Ziel Schritte v0n der Mündung entfernt ist; bei 50 Schritian 
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also uro 50 mm, bei 100 Schritten 100 mm, 800 SchriUeo 800 mm 
oder 80 cm etc. Man sieht demnach, dass hier mit der grössten 
Sorgfalt vorgegangen werden mass, da ein Mioimam bei grossen 
Entfernungen grosse Differenz macht. — Ist das Gewehr anf die Linie 
eingeschossen, ao icann sofort zom Einschiessen auf die Höhe über* 
gegangen werden. Korn and Visrr erhalten einen leichten Meissel- 
sohlag, so dass sich am Rohre wie am Visir resp. Kornschieber 
eine Linie bildet, and dem Bächsenmaeher für immer als antrüg- 
liebes Zeichen dient, ob diese Theile got oder falsdi am Rohre 
stehen. — Beim Einschiessen aaf die Höhe bedient man sich wegen 
Billigkeit ebenfalls eines Papierbogens, welcher die Linie tr§gt und 
in der Mitte mit einem schwarzen Pankt je nach der Distanz 10 
bis 20 cm in Durchmesser versehen ist. — Das Gewehr kann jetzt 
nnr zu hoch oder zu kurz schiessen („karz^' bedeutet so viel als 
;,tief ') nnd kann man sich demnach keineswegs darch Verschieben 
des Korns oder Visirs aushelfen. Schiei^st die Büchse zu hoch, so 
hat man sofort das Visir niedriger zu feilen, geht der Schnss zu 
kurz, so kann bei kürzester Distanz nur durch Niedrigerfeilen des 
Korns abgeholfen werden, doch ist jeder genug vorsichtig um lieber 
die Buchse hoch als kurz schiessen zu laseen. Bei weiteren Ent- 
fernungen wird je nach der Art des Visirs durch grössere oder ge- 
ringere Hebung desselben nachgeholfen, und nach dem Ermitteln 
jeder einzelnen Elevation die Höhe des Visirs sofort durch einen 
Strich mittels Scbliehtfeiie angedeutet, und nachher jeder Strich 
mit einer Ziffer bezeichnet, darch weiche die Sehritthanderte der 
Distanz, denen die betreffende Elevation des Rohres entspricht, an* 
gedeutet wird. — Bei Doppelbuchaen muss man stets darauf achten, 
dass beide Rohre auch auf bedeutendere Distanz nicht sehr weit 
von einander, abweichen. Die Doppelbüchsen müsaen desshalb vor- 
erst an den vertikalen — dann auf den horizontalen Strich einge- 
schlossen werden, bevor die Visirvorricbtung gerichtet werden kann. 
Die regelmässige Konvergenz der Rohraefasen könnte bei Doppel«- 
bic^seu' durch die Derivation der Gesefaesse korrigirt werden, wenn 
man den Drall des rechten Rohres rechts, den des linken links 
laofen liesse» Solche Einrichtung findet man zwar an manchen 
alten Doppelbüchsen, jedoch nur aas Passion — ^ keineswegs aber 
in korrigender Absicht nnd es ist zu verwandern, dass bei der 
gegenwärtigen Neuheitsmanie noch keine Gewehrfabrik diesen Um- 
atand zum Vortfaeile ihrer Erzeugnisse anszanützen versuchte. 

e. Ber Sehretsclrass. 

Vom Sehrotsohusse gilt in vieler Hinsicht dasselbe was vom 
Kugelecfausse gesagt wurde j nam^tttlleh, dass der Sehuss am so 
kr&ftiger sein muss je mehr die Kraft det Pulvergase entwickelt 
«ttd geltend gemacht wird, also haapteächHch durch bedeutendere 
Reibong des Geschosse» an den Rohrwünden, zweckmässige ZünduBg 
d-er Pul'verladung — ^ und durch verminderten Rückstoss infolge 
grösseren Unterschieds zwischen der Schwere des Geschosses nnd 
des Gewehrres,- nnd einer festen Haltung der Waffe beim Schuaae. 
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Die Rotation und die darch diese hervorgerafene Derivatioo des 
Geschosses fällt beim Schrotschasse gäozlich weg. 

Das eigeutliche Geschoss sind hier die Schrotkörner, welche 
als eine grosse Menge kleiner Rundkageln gegen das Ziel geschlen- 
dert werden. Ihre Anfangsgeschwindigkeit ist nar selten derjenigen 
eines kompakten Geschosses gleich, dagegen aher die Abnahme der 
Fluggeschwindigkeit nnvergleichlich merklicher, da, wie vorher ge- 
sagt, eine Engel verhältnismässig eine viel grössere Fläche dem 
Luftdracke darbietet als ein gleich schweres Langgeschoss, was um 
'^ so nachtheiliger sein muss, wenn die Kngel ohne Rotation sich wei- 
ter bewegen soll. — Im Rohre selbst mnss jedoch nicht das Schrot, 
sondern nar der Pfropfen, welcher zwischen Schrot und Pulver 
liegt, als Geschoss betrachtet werden and gilt von demselben auch 
alles was vorher von dem Geschosse als Regel angedeutet wurde. — 
Die Schrotkörner bieten der hebenden Kraft durch ihre Reibang 
an den Rohrwänden nur geringen Widerstand, und ist der Pfropfen 
das Einzige was die erforderliche Reibung zu bewirken hat. Die alten 
Papier- and Wergpfropfen hat man bei Hinterladern gänzlich auf- 
gegeben, und fand als für gewöhnliche Zwecke völlig genügend mit- 
telharte Papppfropfen von circa 5 mm Dicke. Ausserdem kommen 
anch Pfropfen von massig hartem, grobem Filz, theils trocken, theils 
in Fette (Talg) getränkt, vor. 

Zar Förderung des Schrotschnsses bedient man sich ferner 
anch der sosienannten Treibspiegel, nämlich sehr harter, von 
mit feinem Sand oder gepulvertem Glas versetzter Papiermachee 
gepresster Pfropfen. Diese Pfropfen fähren durch ihre Härte und die 
Schärfe ihrer Oberfläche eine solche Reibang herbei, wie sie nicht 
leicht durch andere Mittel erreicht werden könnte, rniniren aber 
die schwachen Schrotlänfe in so hohem Grade, dass wir deren Ge* 
brauch entschieden abrathen müssen. — Besser bewähren sich die 
Hohlpfropfen (Onlot) nach französischer Art, welche aus zwei 
aus stärkerem Karton gepressten Schüsselchen bestehen, welche mit 
ihren Böden aneinander geklebt sind. Bin solcher Hohlpfropfeo 
wird durch den geringsten Druck der Palvergase expandirt und kräf- 
tig an die Rohrwände gepresst, so dass kein Atom der Pulver« 
kraft anausgenützt entweichen kann. Gleichzeitig wird auch durch 
den Widerstand der Schrotkörner der von der Pulverladang abge- 
wendete Theil des Pfropfens erweitert, wodurch einer Schiefstel- 
lung des Pfropfens im Rohre vorgebeugt und die Reibung noch er- 
höht wird. — 

Um die Reibung des Pfropfens zu steigern, versuchte man schon 
vor Langem die konisch gebohrten Rohre, was sich auch bei Vorder- 
ladern ziemlich bewährte, freilich aber nicht in dem Masse wie bei 
Hinterladern. 

Die Schrote entfernen sich, nachdem sie das Rohr verlassen, 
immer mehr von einander, so zwar, dass sie gemeinschaftlich in 
ihrem Fluge einen Kegel bilden. Manche Scbrotgewehre schiessea 
sehr breit, andere halten wieder das Schrot mehr beisammen. Letz- 
terem muss man entschieden Vorzug geben, da man auch in wei^ 
terer Distanz einen erfolgreichen Schuss mit Sicherheit erwarten 

Brand eis, moderne Gewehrfabrikation. ^^ 
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kann , während bei grosser Streunog leicht ein kleines Wildstück 
auch in geringer Entfernong anbeschädigt i)]eiben nnd die Schrot- 
körner nur um dasselbe herum fliegen könnten. Für das gute Za- 
samoienbalten der Schrote im Finge gilt als Regel, dass das Rohr 
an der änssersten Mändang keinen Zwang haben darf, da in sol- 
chem Falle die vordersten Schrotkörner erst durch die nachfolgen- 
den vor der Mündung vorgetrieben werden nnd daher bei ihrer run- 
den Form stets eine gewisse Carambolage vor* dem Rohre entstehen 
mnss, infolge welcher die sämmtlichen Schrotkörner keineswegs ge* 
nau in der Richtung der Rohrachse ihre Bahn antretien können. 
Zum Zusammenhalten der Schrote erweist sich als sehr wichtig, dass 
bei der Mündung die Rohrbohrung auf 5 bis 6 cm Länge einen ent- 
weder genau gleichen Durchmesser hat, oder sich in dieser Länge 
eher kaum merklich gegen die Mündung erweitert. — 

Man versuchte durch verschiedene Vorrichtungen theils die Bin- 
dung der Schrotkörner durch kurze Papphälsen, welche sammt 
dem Schrot aus der Patrone nnd dem Rohr getrieben nnd erst 
durch den Luftwiderstand als leichterer Körper im Fluge aufgehal- 
ten werden, und nur das Schrot selbst als schwererer Körper sich 
weiter bewegt. Je länger das Schrot auch ausser dem Rohre ge- 
bunden bleibt, desto enger werden die Körner anschlagen. Ausser- 
dem suchte man durch die sogenannten Schrotkartätschen nnd an- 
dere Vorkehrungen den Zweck zu erreichen. — In neuerer Zeit ist 
die vorher erwähnte Verengung der Rohrbohrnng nahe an der Mün- 
dung die Reihe gekommen. — 

Als allgemeine Regel muss angenommen werden, dass die 
Schrote um so enger gehen, je grösser ihre Anfangsgeschwindigkeit 
war, und dass die Breite des Schrotganges in gleichem Grade zu- 
nimmt, als die Flugschnelligkeit der Schrotkörner abnimmt. 

Die Schrotgewehre entbehren das Visir und haben bloss ein 
kleines rundes Korn nach Fig. 19, Taf. XYIII, über der Rofarmün- 
dung, welches direkt in das Rohrmetall oder die Schiene einge- 
schraubt ist. — Bei der geringen Tragfähigkeit der Schrotrohre 
macht sich hier eine bedeutende £levation erforderlich und mnss 
dieselbe nur durch entsprechende Höhe und Neigung der Rohr- 
schiene besorgt werden. — 

Bei einfachen Rohren wird häufig gar keine Rohrschiene gemacht, 
nnd muss man sich nur mit der durch die fast konische äussere 
Form des Laufes herbeigeführte Elevation der Rohrachse begnügen. 
Doch schiessen solche Gewehre gewöhnlich kurz , da die Elevation 
ungenügend erscheint. Durch Anbringen einer Visirschiene, welche 
hinten höher als vorn sein muss, wird die Elevation erhöht. — 
Bei Doppelrohren kommen sehr häufig Aenderun'gen bezuglich der 
Rohrschieoenform vor — wobei man, nachdem das vorher Beliebte 
oder Moderne nicht mehr neu und selten ist, gewöhnlich wieder auf 
das Alte zurückkommt. — Früher glaubte man mit einer Doppel- 
flinte nur dann gut schiessen zu können, wenn die Schiene, also 
auch die Visirlinie, möglichst tief zwischen beiden Rohren liegt, 
nnd machte desshalb auch die Rohrschiene sehr schmal nnd so tief 
zwischen den Rohren , dass sie bei der Mündung nur wenig höher 
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war, als in gleicher Höhe mit den Rohrachsen. Am rückwärtigen 
Ende war sie ebenfalls noch tief zwischen den Läafen obschon be- 
deutend höher als vorn. Doch erkannte man sehr bald den ge- 
ringen Vortbeil dieser Einrichtung, da nicht nur die Rohre mit 
ihrer ganzen Länge das Aage blenden raossten, sondern auch beim 
Zielen nnr ein geringer Raum dem Schützen um das Korn sichtbar 
blieb, wodurch das Zielen sehr erschwert wurde. Die DoppelwafiPen 
taugen nur für die Jagd, also für unruhige Ziele, und ist es daher 
wichtig, dass der Schütze nicht nur das Ziel, z. B. den Vogel, son- 
dern auch die Umgebung desselben beim Zielen übersehen kann, 
was bei ruhigem Ziel freilich entbehrlich ist. — Man machte dann 
die Rohrschiene so hoch, dass sie am Mündungseode noch über die 
Rohre sich erhob, und dem rückwärtigen Ende zu an Höhe zunahm. 
Die Schiene stabähnlich zu runden, bewährte sich in keiner Hin- 
sicht, und hat man desshalb allgemein die flachen Schienen be- 
halten. — Doch auch in diesen hat man verschiedene Abweichungen 
gesucht; bald machte man sie schmal, bald wieder sehr breit nach 
der englischen Vorliebe zur Plumpheit, bis endlich die Franzosen 
die Mitte fanden, und schmal und breit vereinigten. Sie haben die 
breiten Schienen ganz einfach an den Läogenseiten nach oben ab- 
geschrägt, so dass die obere Fläche derselben doch schmal aus- 
fällt und das Gewehr nicht entstellt. Es ist dies die Schiene nach 
Vig. 19 bis 14^ Taf. IX. Sie bietet^ausser gefälligem Ansehen auch 
den Vortheil, dass ihre Kanten nicht so scharf ausfallen, und die 
Seitenflächen mit den Rohren ebenfalls einen stumpfen Winkel bil- 
den, in welchem sich nicht so leicht Unreinigkeit ansetzen, und wenn 
es geschieht, ohne Beschwerlichkeiten beseitigt werden kann. — 
Diese Schienenform wurde auch fast allgemein angenommen, so dass 
Schienen mit rechtwinkligem Querschnitt (Pig. 8^ 9^ IS, Taf. IX) 
nur noch selten vorkommen. — Die beliebteste und zweckmässigste 
Breite der Visirschiene (an der oberen Fläche) ist die von circa 
11 bis 12 mm. Nach vorn kann die Schiene an Breite eher un- 
bedeutend abnehmen. — Ausser den flachen Schienen kommen auch 
die Hohlschienen vor, welche dem Gewehr ein sehr gefälliges An- 
sehen verleihen; an denselben ist nur die obere Fläche massig aus- 
gehöhlt, während im Uebrigen das vorher gesagte auch hier in 
voller Geltung bleibt. — Manche Schätzen behaupten die Hohl- 
schienen seien weit zweckmässiger und gewähren eine besondere 
Behaglichkeit beim Zielen ; andere Jäger verwerfen wieder die Hohl- 
schienen als unpraktisch und unzweckmässig, und behaupten die 
flachen Schienen seien die einzig richtigen und zweckmässigen 
für die Jagd. — Der Büchsenmacher braucht hier keine entschei- 
dende Meinung zu haben, sondern hat das zu liefern was die Kund- 
schaft wünscht. Doch ist es gut, wenn er weiss, dass eine hohle 
Schiene immer bleiidet, namentlich wenn sie nicht matt ist, wäh- 
rend eine flache Schiene, die der ganzen Länge nach dem Auge 
beim Zielen verdeckt bleibt, auch bei starkem Sonnenschein und 
wenn die Rohre glänzend bränirt sind , das Zielen nicht benach- 
theiligen kann. — Jede Visirschiene muss, weniger wegen gefälligem 
Ansehen, als um jede Bindung zu vermeiden, nicht an der Ober- 
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fläche gerade — • sondern stets geschweift sein, in gleichem Grade 
ungefähr wie auch die Rohre an ihrer Oberfläche der Länge nach 
geschweift sind, ßei einer solchen Einrichtung bleibt die ganze 
Rohrschiene (wenn sie flach ist) dem Auge des Zieleoden unsichtbar. 

Ebenso wie beim Kugelschusse stets um etwas tiefer gezielt 
wird, als wo man den Schuss hin zu, haben wünscht, wird auch 
mit einem Schrotgewehr stets unter den Vogel gezielt, was der 
Büchsenmacher beim Versuchen der Wafl^e wohl zu beachten bat. — 
Die gewöhnliche Distanz des Schrotschusses ist die von 40 Schritt 
oder 30 m ; doch sollte sich der Büchsenmacher nie auf so geringe 
Entfernung beschränken, und sollte er auch bei gewöhnlichen Roh- 
ren eine grössere Distanz stets der Probe würdigen; ein wenig 
Mehr wird nie schaden, ein geringes zu Wenig kann eher nach- 
theilig sein. — Beim Einschiessen der Schrotgewehre handelt es 
sich weniger um ein Richten oder Nachhelfen , da jeder Arbeiter, 
wenn er mit Gedanken arbeitet, wissen soll ob die Rohrseele gut 
ausgearbeitet ist oder nicht. Ein Nachhelfen beim nnverlässlichen 
Schiessen kann nnr in der Rohrseele vorgenommen werden, im Vi- 
siren ist eine Aenderung nicht so leicht möglich. — Das Ein- 
schiessen der Schrotgewehre hat hauptsächlich zum Zwecke, dass 
man den Schussbogen dem Käufer vorlegen kann. Es ist rathsam, 
nicht nur eine sondern mehrere Schrot'sorten zu versuchen, da jedes 
Rohr nicht jede Schrotsorte gleich gut schiesst, was durch die 
Grösse der Schrotkörner, welche sich nicht in jedem Raum gleich 
in Schichten ordnen können, leicht erklärlich ist. — Die Kaliber 
16 und 12 sind für die üblichsten Schrotsorten am besten geeignet. 
Grösseres Schrot geht bei sonst gleichen Umständen immer weiter 
als das kleinere. 

Auf der Jagd wird regelmässig der Schuss nach einem knrzen 
unruhigen Zielen abgefeuert. Will man z. B. einen Hasen schiessen, 
80 findet man solchen fast nie ruhig sitzen, sondern mnss den- 
selben gewöhnlich im Laufe aufs Korn nehmen und schiessen. Da- 
bei sind vor Allem zwei Regeln zu beachten, nämlich : 1) dass man 
während dem Zielen das Gewehr langsam und gleichmässig mit dem 
laufenden Hasen bewegen muss, und 2) dass es stets nöthig ist eher 
vor den laufenden Hasen zu zielen, als direkt auf ihn. — Bevor 
das Geschoss den Hasen erreicht, was freilich nur einen sehr ge- 
ringen Zeitraum erfordert, wird auch der laufende Hase nicht an 
demselben Fleck mehr sein, wo er im Moment des Losdruckens 
war. Wird das Gewehr gleichmässig mit d«m Hasen bewegt, so 
dass es immer gegen ihn gerichtet bleibt, so erreicht man dadurch 
einigen Vortheil, den nämlich, dass das Geschoss im Fluge zu 
der Seite abweicht, zu welcher das Rohr im Augenblicke des 
Abfeuerns sich bewegte. Doch ist diese Abweichung in allen Fäl- 
len nur unbedeutend, so dass der Jäger sich auf diese Praktik nicht 
beschränken darf und auch an das Vorhalten sich gewöhnen muss. 
In dieser Hinsicht spielt streng genommen, sowohl die Distanz die 
Fluggeschwindigkeit des Geschosses — als auch das System eine 
wichtige Rolle. — Bei Vorderladern mit Piston sagten die Schützen, 
mau müsse dem laufenden Hasen stets auf die Schnauze zielen. 
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wenn man ihn voll treffen will, während andere behaupteten man 
müsse mindestens aaf eine halbe Hasenlänge vorhalten. Die ersten 
Lancastergewehre , wo die Zündstifte so faul vorgetrieben wurden, 
und die Lefaucheaxgewebre, bei denen der Zändstift noch im Pa- 
trouenboden eine merkliche Hemmung erleidet, erfordern ein be- 
deutenderes Vorhalten ; die neuen Lancastergewehre haben diese 
üebelstände wieder in hohem Grade beseitigt, so dass man sich 
wieder mit dem Zielen aaf die Schnauze begnügen kann. — In allen 
Fällen ist hier jedoch die ßntfernang entscheidend. 

Pur Nachtjagden bedienen sich die Jäger gerne anderer Fliegen 
als beim Tage, namentlich elfenbeinerner, weiss emaillirter, während 
bei Rugelbnchsen auch am Visir auf der dem Auge zugewendeten 
Seite unter dem Grinsel ein kleines mit der Spitze nach oben ge- 
stelltes Dreieck in weissem Email ausgeführt wird. — Doch ist 
auch Bmail und Elfenbein nicht in allen Fällen anwendbar, sondern 
wird man dasselbe nur um Weniges besser als ein silbernes oder 
neasilbernes Korn sehen. Bei grosser Finsterheit, wo z. B. ein 
Auerhahn am Baume wohl erkenntlich ist, die Zielvorrichtung aber 
unsichtbar bleibt, bedient man sich mit Vortheil einer beinernen 
Mucke, welche vorher mit in Oel gelöstem Phosphor bestrichen 
wurde. 

f. Brand oder Perkussion des Oesekosses. 

Es bleibt uns noch einige Worte über den Brand auszaspre- 
chen, welcher früher bei den Jägern sehr grosse Bedeutung hatte, 
in neuester Zeit aber in Ungnade gefallen ist, und als unbegrün- 
detes Vorurtheil der Alten bezeichnet wird. Doch ist es mit dem 
Brand nicht gar so gleichgültig zu nehmen, umsomehr da man ohne 
zu wissen noch jetzt an denselben glaubt und ihn unter einem an- 
deren Namen als einen wichtigen Umstand zum erfolgreichen Schusse 
bezeichnet. Der Brand ist nichts anderes, als was man in den 
neueren Abhandlungen als Perkussionskraft des Geschosses be- 
zeichnet. Das Geschoss einer Handfeuerwaffe hat auch in der Regel 
keinen anderen Zweck, als nur in den Körper, welchen man ge- 
troffen hat, sich einzubohren oder wenn es ein harter Körper ist 
an denselben anzuschlagen. Gewöhnlich wünscht man das erstere. 
Bei grösserer Endgeschwindigkeit wird das Geschoss entschieden 
viel tiefer in einen weichen Körper, z. B. Tannenholz eindringen, 
und ist es daher leicht begreiflich, dass, wenn man versuchsweise 
auf mehrere hinter einander stehende Tannenbretter einen Schuss 
abfeuert, das Geschoss bei einer Distanz von 200 Schritt immer 
mehrere Bretter durchdringen wird als auf eiqe Entfernung von 
vielleicht 900 oder 1000 Schritt. — Die Perkussionskraft des Ge- 
schosses ist daher von denselben Umständen abhängig wie die 
grössere oder geringere Tragfähigkeit der Waffe. — Bei einem 
Schrotschnsse kann man nie eine so bedeutende Perkussion erwar- 
ten, und sind desshalb auch bei Versuchen die Tannenbretter durch 
anderes Material — namentlich Zeitungspapier zu ersetzen. — Nach 
jedem Schusse ist dann ein Blatt nach dem anderen abzuzählen, 
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soweit die Schrotkörner eiogedrangen »indw So findet man häafig, 
namentlich in Rossland, Jäger, welche neue Schrotgewehre weniger 
nach der Breite des Schrotschnsses als eher nach der Perknssious- 
kraft beartheileu, und behaupten — das Uebrige zeige sich erst dann, 
bis man aus dem Gewehr wird einige Pfund Pulver verschossen 
haben, — und sie haben theilweise recht. 

Bevor das Geschoss zum Ziele gelangt erreicht es unbedingt 
einen sehr bedeutenden Wärmegrad, denn vorerst muss angenommen 
werden, dass es noch im Rohre eine Erwäripung erleiden mu^s 
theils von der sehr hohen Temperatur der Polvergase die im Mo- 
mente der Pulververbrennung beinahe 3000^ G- beträgt, als auch 
infolge der Reibung an den Rohrwänden. Aus dem Rohre austre- 
tend kommt das Geschoss in unmittelbare Berührung mit der atmo- 
sphärischen Luft und entsteht hier desshalbeine neue Reibung, um 
so grösser je grösser die Fluggeschwindigkeit des Geschosses und 
der Widerstand der Luft ist. Beide Reibungen (im Rohr und in der 
Luft) erhöhen entschieden die Wärme des Geschosses, wonach in- 
folge des plötzlichen Anstosses an das Ziel dieselbe abermals ge- 
steigert wird. Steht jemand nahe an der Scheibe, so dass er nach 
dem Schusse sofort an den getroffenen Punkt den Finger anlegen 
kann, so wird er an demselben eine merkliche Wärme verspüren. — 
Dringt das erwärmte Geschoss in einen animalischen Körper, so 
wird wohl ausser dem Durchbohren dieser Körper auch die Wärme 
des Geschosses verspürt, und wird sich die Wunde um so schneller 
entzünden, mit je grösserer Kraft sich das Geschoss einbohrte. — 
Diese Entzündung wird eben als Brand bezeichnet, und macht sich 
am erlegten Wilde durch mit Blut unterlaufenen Flecken von blauer, 
rother und grüner Farbe um die Wunde hemm merklich. Die Form 
des Geschosses bleibt auch hier nicht ohne Einfiuss. Eine Kugel 
oder vorn abgerundetes Langgeschoss machen stets eine offene 
Wunde, welche schnell ausbluten kann, wogegen Spitzgeschosse die 
Haut eher theilen, so dass sich die Wunde hinter dem Geschosse 
wieder verschliesst und nicht ausbluten kann. Ein Rundgeschoss 
wird demzufolge auch bei geringerer Endgeschwindigkeit und glei- 
chem Treffer sicherer das Wild tödten als ein Spitzgeschoss. — 
Das Schrot ist aber immer gleich rund , und ist desshalb das si* 
chere Erlegen des Wildes nur von der grösseren Endgescliwindig- 
keit des Geschosses abhängig, durch welche auch die grössere 
Tragfähigkeit der Waffe abhängt. 

Die Tragfähigkeit und somit auch der Brand des Gewehres ist 
bei einer etwas rauhen Rohrseele immer bedeutender als bei glatter. 
Doch setzt sich in allen Fällen (bei Kugel oder Schrot) an die 
Rohrwände Blei an, welches die Reibung des Geschosses sehr merk- 
lich beeinträchtigt und dadurch ^den Brand" — und die Tragfähig- 
keit der Waffe verringert. Durch Beseitigen des Bleiansatzes kann 
der Nachtheil wieder aufgehoben werden, was am besten auf me- 
chanischem Wege, durch Frischen oder Schmirgeln geschieht. — 
Die vorher erwähnten Treibspiegel gestatten (eine ritzige Rohrseele 
ausgenommen) kein Ansetzen des Bleies, da hinter dem Schrot so- 
fort jeder Rückstand durch den Spiegel wieder beseitigt wird. Bei 
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den neuen Laoggeschossen wurde ebenfalls dem Verbleien des Roh- 
res vorgebeagt, indem das Blei, mit Papier umwickelt, mit dem 
Rohre ausser direicter Berührung bleibt. 

Nach dem Schiessen mnss das Rohr stets von dem Pulver- 
schmatz gut gereinigt werden, bei Kugelgewehren ist sogar nach 
einigen Schössen, wenn nicht nach jedem Schusse, eine Reinigung 
vorzunehmen. Namentlich ist es der rückwärtige Theil der Rohr- 
seele, wo sich in nächster Nähe vor dem Patronenlager ein förm- 
licher Ring von Pulversatz bildet, und so schnell zunimmt, dass 
dadurch das Geschoss, welches den Ring durchdringen muss, be- 
schädigt wird, freilich auf Kosten der Schusspräcision. — Bei den 
Militärwaffen ignorirte man bisher mit Unrecht diesen Umstand, bei 
feinen Gewehren empfehlen die Büchsenmacher ein reichliches Be- 
feuchten des Geschosses beim Laden (mit Speichel), wodurch der 
Pulverruckstand aufgeweicht und mit dem Geschosse weggenommen 
wird; doch wird ein Unterlegen des Geschosses mit einem Wachs- 
pfropfen auch in dieser Hinsicht sich besser bewähren, und ein 
Verrosten der Rohrseele nicht unterstätzen. 



Elfter Abschnitt. 

Ausstattung der Gewehre. 



Was der Büchsenmacher selbst durch gefällige Ausarbeitung 
einzelner Bestandtheile der Ausstattung beizutragen hat, wurde be- 
reits in Vorhergehendem gehörig betont, und wollen wir hier nur 
die fremden Ausstattungsarbeiten anführen. — An erster Stelle ist 
das Graviren und Ciseliren zu nennen. 

Gravi rung bezeichnet man die mit scharfen Werkzeugen in 
die Metallfläche eingegrabenen Zeichnungen und Figuren, und unter- 
scheidet man vor Allem die Gravirung als seichte, wobei die gra- 
virte Fläche beinahe einer Stahlsticbplatte ähnlich ist; die Grund - 
gravirung iässt die Objekte ebenfalls flach wie in vorherigem 
Falle, der Grund (der Zwischenraum unter den Objekten) ist je- 
doch etwas vertieft, und durch Punzen mattirt. Als gestochenen 
Grund bezeichnen die Graveure, wenn der Grund zwar nicht ver- 
tieft, doch aber mit dem Punzen oder Grabstichel mattirt ist, so 
dass die Objekte auf dem dunkeln Grund wie erhaben aussehen. 
Diese Manier ist jedoch hauptsächlich im Laubwerke üblich. — 
Eine künstlichere Arbeit ist das Ciseliren, welches die Figuren 
und Ornamente plastisch darbietet, und zwar entweder in Basrelief 
oder auch ganz freistehend (äjour) und ist demnach das Giselirein 
mehr als Bildhauerkunst keineswegs aber als Graviren anzusehen. — 



— 392 — 

Nicht selten wird aach der Schaft durch kunstvolle Schnitzerei ver- 
Kchöneft, und bekommt man so häufig Gewehre zu sehen, deren 
jedes einzelne Stückchen als ein Meisterstuck der bildenden Kunst 
angesehen werden kann — leider aber selten ein Exemplar, wo 
alle die Meisterstuckchen zusammen ein ,, Meisterwerk'* bilden möch- 
ten. Ein künstlich ausgestattetes Gewehr ist demnach eher eine 
Kollektion von Kunstarbeiten, als ein Kunstwerk. Wie kann auch 
als zusammengehörend angesehen werden, wenn z. B. an der Bas- 
knie ein Fucbskopf ausgeführt ist dreifach so gross als der ganze 
Edelhirsch am Schlossbleche? oder wenn die Rebhühner an dem 
einen Schlossbleche einer Doppelwaffe grösser sind als die Rehe 
am anderen Schlossbleche? Ist es möglich von einer Harmonie zu 
sprechen, wenn jede Figur in anderem Massstabe aasgeführt ist? — 
Und wunderbar, die Graveure und Giseleure haben sich bei den Ge- 
wehren eine Regel aufgesetzt, um nur so zu arbeiten. Nach dieser 
Regel wird das Laubwerk ohne unterschied der Grösse und Be- 
schaffenheit des Arbeitsstückes, und ohne Rücksicht darauf ob es 
Eichenblätter, Weinblätter etc. sein sollen, immer gleich gross ge«- 
macht; dagegen werden die Jagdscenen und Wildgruppen stets nach 
der auszufüllenden Fläche ausgeführt, wobei die Höhe von circa 
10 mm für jede Figur als die zweckmässigste angesehen wird ohne 
Unterschied, ob es ein Rebhuhn, Hase, Hirsch oder Gemse sein 
soll. Grössere Figuren kommen dann mitunter den kleinen an grös- 
seren Flächen vor. — Noch auffallender ist es, wenn auch der 
Schaft verschnitzt ist. Bildhauer und Graveur arbeiten ohne von 
einander zu wissen, und so schnitzt der Bildhauer (ohne das Arran- 
gement und den Styl in Rechnung zu ziehen) z. B. einen Fuchs- 
kopf am Schaftkolben, dessen geöffneter Rachen mit drei vom Gra- 
veur ausgeführten Rehböcken keineswegs gefüllt werden könnte. 
Um den Kopf wird gleichfalls ein Laubwerk ausgeführt, neben wel- 
chem das gravirte oder ciselirte Laubwerk sieh als Staub ausneh- 
men mnss. — 

In Nr. 10 liefern wir die Abbildung einer von L. Fr. Devisme 
in Paris gebauten Scheibenpistole von so künstlerischer Ausführung, 
wie solcher Waffen im letzten Jahrhundert nur wenige erzeugt wur- 
den« „Die Pistole ist im gothischen Style entworfen, enthält an 
der Kappe den Zug der Kreuzritter, ungefähr 50 Reiter zählend, 
die freistehend (ä jour) ans einem Stücke ausserordentlich kunst- 
voll geschnitten sind, und am Schlossblecbe eine Scene mit circa 
30 Figuren, — die christlichen Streiter mit den Ungläubigen im 
Kampfe darstellend. Der Hahn wird von einem Ritter gebildet, 
welcher einen Ungläubigen auf einem Felsen (Piston) niederwirft, 
und an der Spitze schweben Engel, den Sieg der Ritter mit Tuben 
verkündend. Die Detailausführung ist bewnndernswerth ; im Ganzen 
macht jedoch die Arbeit nicht den erwarteten Effekt, weil sie sich 
zu sehr dem Filigranartigen n&herf — So finden wir die Beschrei- 
bung in einem Ausstellungsberichte. Doch ist der verlorene Effekt 
in einem anderen Umstände zu suchen, namentlich in dem, dass die 
Schaftspitze, Hahn, Kappe und Schlossblech die Menschengrösse in 
sehr verse])iedeaem Massstabe vorführen, und dass überhaupt der 
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meioeo, und der Feuerwaffen insbesondere; die Jagdgöttin Diana 
war für ein Jagdgewehr, Valkan der Gott des Feaers für ein 
Feuerschloss — als Scbatzgott der Schmiede für ein Perl^assions- 
scbloss Vesta, Venus, Mars, Neptan — für andere Fälle sebr sinn- 
reiche Allegorien. Aach lieferte die Historie des Alterthumes wie 
die des Mittelalters genügenden Stoff zu Sculptnren, daher auch 
zur Ausfüllung der Gewebrtbeile. Ebenfalls war es Sache der Mode^ 
wenn sich Scblossblecbe etc. mit Drachen und Schlangen, Leoparden 
und Tigern, oder schliesslich mit Teufeln, Dukatenfabrikanten und 
anderen komischeu und unästhetischen Figuren füllten. — Gegen- 
wärtig und zwar schon ziemlich lange werden die Teufel, Götter 
und die Historie völlig ignorirt, und beschränkt man sich auf die 
Darstellung von Jagdscenen und Wildgruppen mit verschiedenartigem 
Laub- oder Schnörkelwerk umgeben, welche Manier sich ebenfalls 
wie viele andere von Paris über Europa verbreitete. Die früher 
üblichen Jäger in voller Garnirung — mit einem kleinen Häuschen 
im Hintergrunde werden zwar immer seltener, das Uebrige bleibt 
sich jedoch immer gleich, wenn auch die heutige Ausführung etwas 
effektvoller ist als die vor 15 oder 20 Jahren. — Was das Laub- 
werk der Gravirung anbelangt, sieht man ebenfalls seit Jahren im- 
mer dasselbe, denn wenn auch einmal Weinblätter und Weintrau- 
ben (1), Eichenblätter oder andere meist Phantasieblätter dasselbe 
bilden, ist deren Wuchs und Verflechtung immer dieselbe, und 
macht die einzige englische Gravirung hierin einen Unterschied. 
Auch kommen Gewehre vor, an deren Bestandtheilen gar keine 
Thiergruppen oder Figuren vorkommen, sondern die ganzeu Flächen 
mit Laubwerk bedeckt sind. Namentlich ist es das englische Schnör- 
kelwerk, welches in solchen Fällen besser als anderes sich ausnimmt. 

Eine weitere Verschönerung ist das Einlegen von Gold- und 
Silberfäden in die äusseren Flächen der Gewehrbestandtheile, wel- 
che Vorliebe sich noch von den künstlich tauschirten orienta- 
lischen Waffen erhält. Das Tauschiren oder wie es die Archäo- 
logen nennen ^Damasciniren" heisst das Einlegen von Gold- 
oder Silberfäden (Drähten) in Eisen oder Stahl, wodurch an der 
Eisenfläche gefällige Zeichnungen ausgeführt werden können, die 
weder vertieft noch erhaben sind. 

Bei modernen Luxuswaffen wird das Einlegen von Gold oder 
Silber, wenn das Gewehr für einen praktischen Jäger bestimmt ist, 
völlig unterlassen, da ein praktischer Jäger nie ein buntes Gewehr 
annimmt, und sich höchstens nur am rückwärtigen Rohrende ein 
goldenes Streifchen, Bordüre, Irrweg etc. gefallen lässt. Sonst wer- 
den die brünirten Rohre auch durch komplicirtere Figuren, nament- 
lich in Gold ausgeführtes Laubwerk, belebt. — An den übrigen 
Bestandtheilen werden häufig unter das gravirte Laubwerk stellen- 
weise goldene Blätter gemengt, oder um die gravirten Flächen — 
oder schliesslich nur um die Wildgruppen dünne Goldfäden einfach 
oder doppelt als Rahme gezogen. Das Einlegen der goldenen oder 
silbernen Figuren entspricht in keiner Hinsicht dem Geschmack, 
und wird auch glücklieherweise immer seltener. Es macht auch 
einen höchst komischen Eindruck, wenn am Scblossbleche von far- 



— 395 — 

bigem Gold Figareo eingelegt sind, nnd z. B. ein reio silberner 
und ein rein goldener Hnnd einen grüngoldenen Hasen über das 
eiserne Gefilde treiben, während im Hintergründe ein rothgoldener 
Hase seinen Par2el schlägt; dagegen wird beim Laubwerke und 
Bordaren ein Gemisch von zwei- oder dreifarbigem Gold sehr be- 
deutend der Effekt unterstützt. Besser als Goldfiguren nehmen sich 
gravirte Figuren in goldenem Grund aus, so zwar, dass der tiefere 
Grund durchgehends mit Gold bedeckt nnd mattirt wird; bei Land- 
schaften (Wildgruppen und Jagdscenen) kann nur der Himmel in 
Gold erscheinen, die Figuren, Bäume etc. werden jedoch in ge- 
wöhnlicher Art in Eisen gravirt oder ciselirt; das Laubwerk wird 
in solchem Falle wie an einer Goldfläche liegend ausgeführt. — 
Das Silber wird nur selten als Ersatz des Goldes gewählt, und 
zwar meist nur bei ordinärer Waare; doch kommt man besser hin, 
wenn man bei ordinären Objekten eine silberähnliche Komposition 
wählt, welche billiger ist, und nicht so schnell oxydirt wie das 
Silber; bei feiner Waare ist statt Silber eher Platin zu wählen.— 

In den orientalischen Ländern beherrschen das Feld immer 
noch Waffen, welche in Ausstattung von den europäischen abweichen, 
indem dort eingelegte Goldverziernngen und zahlreiche eingefasste 
Edelsteine höher als die Kunst geschätzt werden. Von mittelfeiner 
Waare Sann jedoch immer solche in gewöhnlicher Ausstattung nach 
dem Orient exportirt werden, denn die Mosleminen lassen sich auch 
gewöhnliche Wildstücke, Tiger, Löwen etc. gefallen, da ihnen der 
Koran nur menschliche Figuren plastisch darzustellen verbietet. 

Die Wahl der zu gravirendeu Figuren macht dem Büchsen- 
macher gewöhnlich wenig Sorgen; er schickt einfach die Bestand- 
theile dem Graveur mit der Bedeutung, er wünsche eine Gravirung 
um circa 20 oder 30 Mark — mit oder ohne Gold — und verlässt 
sich im Uebrigen auf den Graveur. — Doch ist hier etwas mehr 
Ueberlegen zu wünschen. Auf ein Schrotgewehr soll z. B. nie Hoch- 
wild ges^eichnet werden, sondern ist je nach der Beschaffenheit der 
Waffe stets solches Wild zu wählen, für welches die Waffe passt. 
Auf Schrotgewehre können demnach nur Rebhühner, Fasanen, 
Birkwild, Schnepfen, Hasen, Rehe etc. gravirt werden; für Pürsch- 
büchsen sind Hirsche, Schwarzwild, Gemsen, nach Umständen auch 
Geier n. a., für grosskalibrige Büchsen Bären, Löwen etc. zu wählen, 
stets nach dem, für welche Jagden das Gewehr geeignet ist. Nach 
dieser Regel ist bei Bächsflinten die Gravüre so zu arrangiren, dass 
die Seite des Kugelrohres Hirsche, Eber u. dergl., die des Schrot- 
laafes Hasen, Hühner und anderes kleine Wild trägt. — Gleichwie 
nicht jede Kugel für jedes Wild passt, schiesst auch jeder Schrot- 
lauf nicht jede Schrotsorte gleich gilt, und ist demnach auch nicht 
für jede Wildart gleich gut geeignet. Man soll nun auf ein Ge- 
wehr, welches das Hühnerschrot besser als Hasenschrot schiesst, 
immer lieber Rebhühner als Hasen graviren lassen; wo der Posten- 
schuss sich gut bewährt sind zur Gravirung Rehe etc. zu wählen. 
Soviel von Jagdgewehren. — Bei Scheibengewehren wäre es nur 
komisch, wenn man Schlossbleche und Basküle etc. mit Hasen und 
Federwild oder Hirschen und Hunden bedecken würde. Die Scheibe 
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und der Scheibeomaun in verschiedenen komischen Stellangen ist 
ebenfalls nicht in allen Fällen anwendbar, and kommen hier eher 
schon die Drachen, Mythologie, Historie etc. an die Reihe. Aach 
der heilige Habertas weicht hier vor Wilhelm Teil. — Allenfalls 
ist hier auch massgebend, ob die Büchse als Privatwaffe gebraucht 
werden soll, oder zum Ehrenpreis bei einem Preisschiessen oder 
zum Gedenkstuck einer Schötzengesellschaft bestimmt ist. — ' In 
letztem Falle ist freilich die historische Wichtigkeit der Gesell- 
schaft massgebend; so tragen die zur Erinnerung an die 500jährige 
Jubelfeier des k. k. Scharfschützenkorps in Prag angeschafften 
Büchsen (die als ^Fürs tenberg^sche" bezeichnet werden) a) ein 
künstlich ausgearbeitetes Bild des Gründers Kaiser Karl lY., b) als 
Pendant des ersteren das Bild des gegenwärtigen Herrschers Kaiser 
Franz Josef L Im Debrigen liefert die ungleiche Dniformirung der 
Korpsmitglieder zu verschiedenen Zeiten genügendes Material für 
den Graveur event. Ciseleur. — Widmungsstücke tragen ebenfalls 
häufig Porträts etc. So trägt z. B. der dem Fürsten Milan Obre- 
nowitsch von Serbien bei seiner Thronbesteigung von der Stadt 
Belgrad überreichte Stutzen am Springdeckel das Porträt seines 
Vorgängers am Throne. — Bei Gewehren zum Schiessunterricht 
muss die Schule ausser Acht gelassen werden, und gilt als mass- 
gebend nur der Zweck des Unterrichtes. So sieht man an dem 
Gewehre, mit welchem Kaiser Josef II. als Knabe das Führen der 
Feuerwaffe in der Armee erlernen sollte, ausschliesslich nur künst- 
lich ciselirte militärische Embleme und Scenen aus dem Kriegsleben, 
welche durch meisterhafte Aasführung das zarte Gemüth des Prin- 
zen fesseln und anregen sollten. — 

Gleichwie bei den Figuren sollte man auch bei dem Laubwerk 
etwas mehr Bedacht zu Hilfe nehmen. — Sowohl für Scheiben als 
für Jagdbüchsen, müssen Eichenblätter als die passendsten erklärt 
werden; doch floriren in verschiedenen Ländern auch andere Ge- 
wächse, welche eine Buntfärbigkeit herbeiführen sollen, und so 
findet man das Wiener Weinlaub sammt Trauben, und andere Wein- 
und Phantasieblätter viel häufiger als das Eichenlaub. Gleichwie 
bei sehr feinen Gewehren das Laubwerk völlig weggelassen und 
alles mit Figuren gefüllt wird, kommt noch häufiger vor, dass das 
Laubwerk alles zu bedecken hat, oder auch nur einzelne Stellen 
füllt, während im Uebrigen das Eisen glatt bleibt. — Auch kommen 
Gewehre vor, welche gar nicht gravirt sind, oder tragen die Be- 
standtheile nur feine Linien („Faden"), welche entweder gravirt 
oder eingelegt sind, und durch gefällige Wendungen und Versehlin- 
gelangen dem Gewehre ein lebhafteres Aussehen ertheiien. — Die 
Kappe der Gewehre bleibt entweder glatt oder wird durch nicht 
tiefe Gravirung der Glätte beraubt. Die innere Seite des Bügels 
bleibt immer, die rückwärtige Seite des Hahnhakens gewöhnlich 
glatt. — Die Schrauben werden an den Enden entweder so gravirt, 
dass sie in der Gravirung nicht sehr merklich sind, oder was min- 
der hübsch ist werden an den Endflächen Sterne oder Rosetten 
ausgeführt. 
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Besser als durch weitläufige Beschreibungen wird dem geneigten 
Leser durch die Taf. XXU gedient, weiche bloss der Ausstattung 
der Gewehre, namentlich der Gravirnng, gewidmet ist. 

Die Flg. 1 und 2 dieser Tafel bieten die Ansicht zweier kunst- 
voll ausgestatteten Gewehre, wo Laubwerk und Wildstücke zwar 
nicht im strengsten Grössenverhältnisse zu einander stehen, doch 
aber als durchaus tadellos bezeichnet werden können, da ein streng 
naturgetreues Grössenverhältnis doch immer in der bildenden Kunst 
bei kleinen Objekten für unannehmbar gehalten werden muss. — 
An der Basküle von Fig. 1 sehen wir zwei prächtige Jagdhunde, 
ein nahes Wild witternd halten, während in einiger Entfernung eine 
Rehfamilie ahnungslos sich ihrer Freiheit erfreut; im weiten Hin- 
tergrunde ist auch noch ein Hirschpaar sichtbar. — Das Uebrige 
der Basküle and des Bleches, Hahn und Scheibe sind mit Weiulaub 
und Trauben gedeckt. — Das rückwärtige Rohrende trägt ein rei* 
ches Phantasielaubwerk, welches entweder aus verschiedenfarbigem 
Gold und Silber resp. Platin, oder was besser nur aus Dukatengold 
besteht. — Letzteres Laubwerk ist mit dem Rojirmetall ganz eben, 
das Weinlaub und die Sujets (Thiergruppen) in Grund ausgeführt. 

Fig. 2, Taf. XXU 9 weicht von dem Arrangement der vorherigen 
Figur wesentlich ab. Die Figuren, ein flüchtiger Hirsch von einem 
Hunde verfolgt, präsentiren sich nicht in einer begrenzten Land- 
schaft, sondern mitten im üppigen Eichenlaub, von diesem sogar 
umschlungen. Figuren wie auch das Laubwerk sind vollkommen 
geeignet um mit vertieftem oder gestochenem Grund, oder auch in 
erhabener Ciselirung ausgeführt zu werden. — Schaft und Schiffel 
tragen gleich den Eisentheilen geschnitztes Eichenlaub. Das rück- 
wärtige Rohrende ist mit einer netten Goldbordure geschmückt. 

In Fig. 3 bis 7 sind verschiedene Wildstücke abgebildet, wie 
sie zur Ausführung an Jagdwaffen geeignet erscheinen. 

Fig. 3 zeigt in glücklicher Ausführung einen Steinadler auf 
zwei Hasen stossend. Der Verfasser hat diese Gruppe einem der 
gelungensten Meisterwerke der Neuzeit entnommen, und muss nur be- 
dauern, dass durch den Steindruck die Wiedergabe der Gravüre 
nicht in der Feinheit und Naturtreue des Originals so leicht mög- 
lich ist. — Dasselbe gilt auch von den übrigen Figuren, dem Fuchs 
(einen Hasen tragend), den Fasanen und den Wildenten. 

Fig. 7. zeigt ausser dem laufenden Hasen ein gefälliges Phanta- 
sielanbwerk, wie solches vor etwa 20 Jahren modern war. Anderes 
Phantasielaub der späteren Zeit veranschaulichen die Abbildungen 
Flg. 9, M und 11. — 

Flg. 8 veranschaulicht den gegenwärtig beliebten englischen 
Doppelstich (englisches Schnörkelwerk), welches, in verschiedener 
Feinheit und ungleicher Accuratesse ausgeführt, an feinen wie auch 
mittelfeinen Exemplaren Verwendung findet. 

Zu dieser Tafel haben wir das beste Vorhandene zu verwerthen 
gesucht, und hoffen dem Fachmanne dadurch einige gute Winke ge- 
geben zu haben. Den Herren Graveuren muss aber entschieden an- 
empfohlen werden, dass sie nicht lyis dem Gedächtnis arbeiten und 
komponiren , sondern stets gelungener Zeichnungen , Stahlstichen, 
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Gipsmodellen (Laab- nnd ThierstückeD) etc. sich als Vorlage be- 
dieoen. — Leider geschieht es bisher nur in den seltensten Fällen. 
Die meisten arbeiten aaswendig, wie es ihnen einfällt, oder nach- 
dem wie sie eben gelaunt sind; -f machen eine Figur, weiche 
eher einer Kah ähnlich ist and eine Geis vorstellen soll, graviren 
ein Ungethüm mit schneckenartig gedrehtem Schweif and sagen es 
ist ein Hand, ein wirklicher Hand mit langen Ohren. — es ist ein 
Hase, während das F'ederwild weit anter der Kritik bleibt. — Dass 
es mit dem Laabwerk nicht besser geht, bedarf hofFentlich keiner 
Beweise. — Wie kann man solchen Künstlern znmathen, dass sie 
in ihren Arbeiten überhaupt dem Style und der Harmonie des Gän- 
zen Rechnang tragen? — Diesen Umständen verdankt wohl der 
englische Doppelstich an erster Stelle seine gegenwärtige Beliebt- 
heit, denn wenn er auch besondere Mühe erfordert, fällt hier die 
Schattirung, Naturtreue etc. fränzlich ab, und bleibt nur die Ver- 
flechtang der Schnörkel, welche sozusagen von selbst dem Graveur 
in die Hand kommt. 

Das Vergolden und Versilbern der Garniturtheile, welches zur 
Zeit der messingenen ßescblagtheile beliebt war, ist freilich zugleich 
mit dem Abschaffen alles glänzenden am Gewehre aufgegeben wor- 
den. Trotzdem findet man auch bei späteren Gewehren das Feuer- 
vergolden angewendet, und zwar stellenweise zwischen der Gravi- 
rang, damit es der Käufer als eingelegtes Gold annehmen kann. 
In dieser Weise kann solche Fälschung sowohl an Figuren oder 
dem gravirten Laubwerk vorgenommen werden, oder kann schliess- 
lich nur der Grund vergoldet, die erhabenen Figuren and Laubwerk 
jedoch blank gelassen werden. Bei solcher Gravirung, wo der Grund 
nicht mit dem Grabstichel, sondern durch Aetzung vertieft wird, 
wird man freilich auch mit der Vergoldung leichter auskommen als 
mit dem Ginlegen, und zwar ist die Feuervergoldung vorzuziehen, 
wonach der Mattpunzen erst die Fläche fertig stellt. — Bei der 
Feuervergolduug gebraucht man das Go Idamal gam, d. h. in Queck- 
silber gelöstes Gold; das zu vergoldende Metall wird mit reinem 
Quecksilber für das Amalgam annehmbar gemacht, sodann mit dem 
Amalgam bestrichen, auf Kohlen gelegt, und durch massige Erwär- 
mung das Quecksilber abrauchen gelassen, wonach das im Amalgam 
enthaltene Gold zurückbleibt und einen feinen üeberzug am Metall 
bildet. Je nach der gewünschten Vergoldung wird das Auftragen 
von Amalgam und Abrauchen mehrmals wiederholt. 

Bei den Jagdhinterladern mit Snider 'sehen und anderen Zünd- 
stiften, werden häufig auch diese vergoldet, nicht jedoch im Feuer, 
sondern auf galvanischem Wege, wobei aus der Lösung von 10 Thei- 
len Gyankalium, 1 Th. Chlorgold in 100 Th. Wasser das Gold 
durch galvanischen Strom auf die Gegenstände niederschlagen wird. 
Durch diese Art Vergoldung kann auch eine so dünne Goldschicfat 
auf dem Eisen erzeugt werden, dass eine ihr Muttergewinde aus- 
füllende Schraube auch nach der Vergoldung gut eingeschraubt wer- 
den kann. Das Vergolden der Zündstifte sollte eigentlich dem Ver- 
rosten vorbeugen, doch lässt n^an diesen Zweck ausser Beachtung, 
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und sucht durch Vergoldung der Stifte onr einen Effekt za errei- 
chen, welcher aber nichts weniger als dauerhaft ist. 

Die mechanische Vergoldung, welche z. B. bei Säbelklingen an- 
wendbar ist, besteht darin, dass die zu vergoldende Fläche vorerst 
mit Salpetersäure abgewaschen, nachher erhitzt und mit Blattgold 
belegt wird, welches der Arbeiter auch noch mit dem Polirstahl 
andrückt und so gleichzeitig glättet. 

Wo es sich wirklich um Vorbeugung der Rostung handelt, ist 
statt dem Vergolden immer lieber das Vernickeln zu wählen, 
da der Nickelüberzug dauerhafter, polirbar und wohlfeiler ist als 
der Goldöberzug. Man findet auch schon ganze Revolver, Terzerols, 
Gehäuse der kleineu Stutzen etc. vernickelt, was zwar dem Jagd- 
oder Scheibenschützen nicht sehr angenehm sein könnte, bei einer 
Schutzwaffe jedoch oder bei einem Gewehr ausser praktischen Ge- 
brauch wohl zulässig ist. Das Vernickeln ist entschieden prakti- 
scher und gefälliger als anderer Ueberzug, z. B. Silber, welches 
schnell oxydirt oder Gold, welches wegen hohem Preise nur ddno 
aufgetragen, und bei seiner geringen Härte bald abgerieben wird. — 
Alle die Inkrustationen sind weniger die Arbeit des Büchsenma- 
chers, und werden regelmässig einem gewissenhaften Goldarbeiter 
anvertraut. — Grosse Gewehrfabriken können auch einen eigenen 
Arbeiter mit solchen Arbeiten beschäftigen, gleichwie sie eigene 
Graveure etc. haben. — 

An dem Schafte wurde die Ausstattung sehr geschmält, und 
kommt ausser dem an anderer Stelle angeführten Poliren oder Matt- 
schleifen bei gewöhnlicher feiner Waare nur noch die Fischhaut 
vor. So bezeichnet' man nämlich die Rauheit, welche durch Ein- 
feilen von sich kreuzenden Rinnen der Holzfläche beinahe das An- 
sehen einer groben Feile geben, und bei ihrer Rauheit der Hand 
ein sicheres Anfassen ermöglichen, und wird desshalb die Fischhaut 
eben dort am Schafthalse gemacht, wo derselbe umfasst wird. Frü- 
her machte man dieselbe auch an dem Vorderschafte, wo beim Zie- 
len die linke Hand das Gewehr hält. Die Fischhaut macht gewöhn- 
lich der Schäfter und bedient sich dabei eines einfachen Werk- 
zeuges, mittels welchem er, da der wirkende Theil wie zwei Feilen- 
kanten bildend , gleichzeitig zwei parallellaufende Rinnen einfeilen 
kann, oder lässt man die eine Kante in einer schon fertigen RinnQ 
laufen, und die andere wirken. Die Fig. 1 bis 3, Taf. XIX, veran- 
schaulichen zugleich die gewöhnliche Ausführung der Fischhaut. — 
Die Fischhaut wird auch an manchen Eisentheilen ausgeführt, und 
zwar immer (ohne Ausnahme) an dem Hahnhaken, wo sich der Dau- 
men beim Spannen des Hahnes an diesen anlegt, da er sonst ab- 
glitschen könnte. Auch die Kurbeln und Drucker an verschiedenen 
Systemen erhalten dort, wo sie angefasst werden, die Fischhaut, 
deren Erzeugung stets dem Graveur zufällt. — Doch kann die Fisch- 
haut, namentlich am Schafte, auch durch Schnitzerei ersetzt wer- 
den, welche aber immer theuerer ist als die Fischhaut, und dem 
Gewehre stets ein etwas sonntagsjägerisches Aussehen giebt, wenn 
nicht auch die Gravirung der Eisentheile das Ganze unterstützt. 
Das Laubwerk ist das einzige, was hier der Bildhauer auszuführen 
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weiss, eiQ Laabwerk, welches, wie vorher gesägt, mit dem gravirtea 
nie im Einklänge steht. Bei sehr feinen Gewehren wird ancb am 
rückwärtigen Theile des Schaftkolbens hänfig einer Schnitzerei 
Raam gegeben, nnd kommen hier meist^Thierköpfe oder anch ganze 
Fignren von einem üppigen Lanbwerke amgeben, vor. Bei englischen 
Schäften ist die Schnitzerei minder anwendbar, bei deutschen Schäf- 
ten kommt das Kunstwerk unbedingt hinter der Backe des Schaft- 
kolbens zu liegen, während die äussere Eolbenseite glatt bleibt. Die 
Schnitzerei wird mit gekochtem Leinöl oder Rothöl getränkt. Im 
Debrigen ist der Schaft zu poliren; wenn der Schaft matt ist, ver- 
liert die Schnitzerei sehr merklich an Effekt. 

Die Intarsien sind bei modernen Schäften schon lange auf- 
gegeben, und findet mau solche nur noch im Orient. Es sind dies 
durch im Holz eingelegte Silberdrähte (auch Eisen- und Messing- 
drähte), Stiftchen etc. erzeugte und mit der Holzfläche geebnete 
Zeichnungen, Sternchen nnd Rosetten von Perlmutter, und schliess- 
lich die von Elfenbein oder Blech ausgefeilten Figuren (Eber, 
Hunde etc.), welche in das Holz eingelassen, geebnet und gravirt 
sind, wie man solche an Gewehrschäften des 18. Jahrhunderts so 
häufig und in schöner Ausfährung sieht. 

Als zur Ausstattung gehörend kann auch die Wilds cala ange- 
führt werden, welche nur selteu an der linken Seite des Schaft- 
kolbens auf besonderen Wunsch des Bestellers angebracht wird. — 
Die Wildscala besteht aus einem 1 bis 2,5 cm breiten, knapp an 
der Kappe eingelassenen Metallstreifen, welcher in mehrere Vierecke 
getheilt ist, in deren jedem entweder ein Wildstück oder der Anfangs- 
buchstabe eines solchen gravirt ist. So bedeutet z. B. ^ = Hirsch, 
Ä = Reh, ff = Gemse, und gleichfalls Hk = Hirschkuh, Bb = 
Rehbock etc. Die Ordnungsfolge der Buchstaben bestimmt sich meist 
der Besteller selbst. Von jedem Buchstaben (resp. jeder Figur) 
wird der ganzen Länge des Schaftkolbens nach eine Linie einge- 
sc]^nitten, in welche sich dann der Jäger einen kleinen Hessingstift 
einschlägt, wenn er ein Wildstück wieder erlegt hat. Beifolgende 
Figur zeigt einen Theil solcher Scala: 
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Nach dieser Wildscala sieht man, dass mit dem betreffenden 
Gewehre bereits 9 Hirsche, 5 Hirschkühe, 9 Rehböcke, 10 
Rehgeis e etc. erlegt wurden, doch aber der Schütze noch nicht 
so glucklich war mit diesem Gewehre einen Gemsbock zu er- 
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legen. Bei Bb und Bg babeo wir unter d^n Paukten auch grös- 
sere Scheibchen markirt, auf welche, wenn es der Besteller aus- 
drücklich wünscht, die Jahreszahl gravirt wird, und bezeichnen dann 
die folgenden Punkte die in diesem Jahre erlegte Wildzahl ; so 
z. B. Reh bocke 1877: 2, 1878: l, 1879: 5, 1880: 1 etc. Wenn 
s4ch der Schütze die Stifte eigenhändig einschlägt, so wählt er da- 
zu kleine Messingnägel mit runden Köpfchen, wo aber der Schütze 
erst zu Ende des Jahres sich die Stifte vom Buchsenmacher ein- 
schlagen lässt, und ihm nur die Anzahl derselben bei jedem Buch- 
staben angiebt, da wählt man Stiftchen ohne Eopf, misst gut ab, 
dass die Stifte voneinander gleich entfernt sind, und feilt sie dann 
mit der Eolbenfläche ganz eben zu. Bin neues Poliren des Schaftes 
ist freilich dann unumgänglich. Zeigt die Scala bei einem Buch- 
staben so viele Treffer, dass die Linie der ganzen Eolbenlänge nach 
gefüllt ist, 80 wird eine zweite, dann eine dritte Linie gemaebt. — 
Bevor auch die dritte Linie voll ist, hat der Schütze gewöhnlich 
sohon ein anderes System gewählt, und lässt das alte Gewehr nur 
noch im Gewehrkasten figuriren. -^ Praktische Schützen lachen 
über *die Wildscalen. — Eine Wildscala wird nur bei Böchsen und 
Bnchsflinten angebracht; bei Schrotgewehren würde man in den 
meisten Fällen bald einen neuen Schaft machen müssen. 
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